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Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui studi kasus penerapan Kesehatan 
dan Keselamatan Kerja Mata Diklat Perbaikan Bodi Otomotif di Program Keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman Yogyakarta yang meliputi 
penerapan sistem manajemen K3. 
Penelitian ini adalah penelitian deskriptif kuantitatif. Subyek penelitian adalah 
guru mata diklat produktif Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif, yakni guru 
pengampu mata diklat body repair sebanyak 3 orang. Pengumpulan data 
menggunakan angket dan di-crosscheck dengan dokumentasi. Uji validitas instrumen 
dilakukan melalui penilaian para ahli (Experts Judgement). Data disajikan dalam 
bentuk tabel berupa persentase skor ketercapaian kemudian dideskripsikan dengan 
kalimat-kalimat per sub indikatornya. 
Berdasarkan hasil penelitian disimpulkan bahwa penerapan kesehatan dan 
keselamatan mata diklat perbaikan bodi otomotif memiliki ketercapaian 88, 88% 
sehingga masuk pada kategori Sangat Baik (A). Adapun secara rinci ketercapaian 
masing-masing sub indikator adalah sebagai berikut: kebijakan K3 memiliki 
ketercapaian 100%; tanggung jawab dan wewenang memiliki ketercapaian 100%; 
keterlibatan dan konsultasi dengan siswa 0%; perencanaan strategis K3 memiliki 
ketrcapaian 100%; penyebarluasan informasi K3 memiliki ketercapaian 100%; 
pembelian barang dan jasa memiliki ketercapaian 100%; keamanan bekerja 
berdasarkan SMK3 memiliki ketercapaian 100%; pengawasan memiliki ketercapaian 
100%; lingkungan kerja memiliki ketercapaian 100%; pemeliharaan, perbaikan 
sarana memiliki ketercapaian 100%; kesiapan menangani keadaan darurat memiliki 
ketercapaian 100%; P3K memiliki ketercapaian 100%; pemantauan kesehatan 
memiliki ketercapaian 100%; pelaporan insiden memiliki ketercapaian 0%; 
penanganan masalah K3 memiliki ketercapaian 100%; penanganan bahan berbahaya 
dan beracun memiliki ketercapaian 100%; K3 body repair memiliki ketercapaian 
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A. Latar Belakang Masalah 
Seiring berkembangnya dunia industri, dunia kerja selalu dihadapkan 
pada tantangan baru yang harus bisa segera diatasi bila perusahaan ingin tetap 
eksis. Berbagai macam tantangan baru muncul seiring dengan perkembangan 
jaman. Namun masalah yang selalu berkaitan dan melekat dengan dunia kerja 
sejak awal dunia industri dimulai adalah timbulnya kecelakaan kerja. 
Menurut Pusat Kesehatan Kerja yang dikutip dari www.depkes.go.id, 
kecelakaan kerja adalah kejadian yang tidak terduga dan tidak diharapkan. 
Biasanya kecelakaan menyebabkan, kerugian material dan penderitaan dari 
yang paling ringan sampai kepada yang paling berat. Penyebab terjadinya 
kecelakaan kerja dapat dibagi dalam kelompok : 1. Kondisi yang berbahaya 
(unsafe condition), yaitu yang tidak aman dari: a. Mesin, peralatan, bahan dan 
lain-lain, b. Lingkungan kerja; 2. Perbuatan berbahaya (unsafe act), yaitu 
perbuatan berbahaya dari manusia dan dapat terjadi antara lain karena : a. 
Kurangnya pengetahuan dan ketrampilan pelaksana; b. Sikap dan perilaku 
kerja yang tidak baik. 
Sedangkan menurut Suma’mur (1989:9) kecelakaan ada sebabnya. 
Cara penggolongan sebab-sebab kecelakaan di berbagai negara tidak sama. 
Namun ada kesamaan umum, yaitu bahwa kecelakaan disebabkan oleh 2 
golongan penyebab : (1) Tindak perbuatan manusia yang tidak memenuhi 
 2 
keselamatan (unsafe human acts) (2) keadaan-keadaan lingkungan yang tidak 
aman (unsafe conditions).  
Untuk melindungi tenaga kerja dari kemungkinan kecelakaan akibat 
kerja, pemerintah telah mengeluarkan UU No.1.tahun 1970 tentang Undang-
Undang keselamatan kerja. Dikeluarkannya Undang-Undang tentang 
keselamatan kerja tersebut untuk mendorong industri agar mengutamakan 
keselamatan kerja dalam setiap proses produksinya intik meminimalisir angka 
kecelakaan kerja. Menurut Ketua Dewan Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Nasional (DK3N) Harjono, berdasarkan catatan yang dihimpunnya pada 2008 
tingkat kecelakaan kerja di Indonesia mencapai 23 orang per 100 ribu pekerja. 
Sedangkan menurut Dirut Jamsostek Hotbonar Sinaga, dalam dua tahun 
terakhir kasus kecelakaan kerja di Indonesia masih relatif tinggi, yakni 98.711 
kasus pada 2010 dan pada tahun 2011, kasus kecelakaan kerja yang dialami 
pekerja bertambah menjadi 99.491 kasus. 
 Pekerja yang diserap oleh dunia industri sebagian besar adalah 
lulusan dari Sekolah Menengah Kejuruan (SMK). Sekolah Menengah 
Kejuruan disiapkan untuk membentuk angkatan kerja siap pakai, perlu menata 
diri dan mengembangkan kurikulumnya sesuai dengan kebutuhan industri agar 
setelah lulus, siswa SMK dapat langsung masuk ke dunia kerja industri. SMK 
sebagai pencetak tenaga kerja mempunyai tujuan menyiapkan tamatan untuk : 
(a) meningkatkan keimanan dan ketaqwaan peserta didik, (b) mendidik peserta 
didik agar menjadi warga negara yang bertanggung jawab, (c) mendidik 
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peserta didik agar dapat menerapkan hidup sehat, (d) memiliki wawasan 
pengetahuan, mendidik peserta didik dengan keahlian dan keterampilan agar 
dapat bekerja baik secara mandiri atau mengisi lowongan pekerjaan yang ada 
di dunia usaha dan dunia industri sebagai tenaga kerja tingkat menengah, (e) 
mendidik peserta didik agar mampu memilih karir, berkompetisi, dan 
mengembangkan sikap profesional, (f)  membekali peserta didik dengan ilmu 
pengetahuan dan keterampilan sebagai bekal bagi yang berminat untuk 
melanjutkan pendidikan. 
Lembaga pendidikan seperti Sekolah Menengah Kejuruan adalah 
sasaran utama terhadap pentingnya pengetahuan dan pemahaman tentang 
keselamatan kerja, sebagaimana tercantum dalam Undang-Undang No. 2. 
Sistem Pendidikan Nasional pasal 1 ayat 2 bahwa pendidikan kejuruan 
merupakan pendidikan yang menyiapkan peserta didik untuk dapat bekerja 
pada bidang tertentu. Hal tersebut menunjukkan para siswa SMK akan selalu 
berhubungan langsung dengan masalah keselamatan kerja baik di bengkel 
praktek maupun di industri kerjanya nanti, sehingga dalam kegiatan praktik di 
bengkel, siswa dibudayakan untuk menerapkan pedoman kesehatan dan 
keselamatan kerja. 
Berbagai penemuan menunjukkan bahwa proporsi terbesar terjadinya 
kecelakaan diawali dari perilaku yang tidak aman sebagai hasil dari kurang 
efisiennya sistem manajemen K3. Ketika peraturan K3 tidak lagi diindahkan, 
maka akan terjadi kecelakaan yang disebabkan oleh perilaku yang riskan 
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(Griffin & Neal, 2000). Penyebabnya dapat dari ke dua sisi, yaitu individu 
(sikap terhadap K3) dan organisasi (kebijakan dan prosedur terkait dengan 
K3), selanjutnya timbul anggapan bahwa kecelakaan yang terjadi bukan lagi 
dapat disebabkan oleh perilaku individu yang beresiko tersebut, tetapi oleh 
sistem yang lain, termasuk pengurus sekolah dan sistem manajemen K3 
(Griffin & Neal, 2000).  
Berbagai faktor penyebab kecelakaan kerja menjadi ancaman dalam 
setiap kegiatan kerja, untuk itu pencegahan kecelakaan kerja harus dilakukan, 
baik dilingkungan industri kerja maupun didunia pendidikan misalnya SMK 
yang menjadi dasar tenaga kerja profesional (Fathony, 2010). 
Pengetahuan tentang kesehatan dan keselamatan kerja merupakan hal 
yang sangat penting bagi Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) sebagai 
kelompok Teknologi dan Industri yang merupakan tempat untuk mencetak 
tenaga profesional yang siap bekerja, untuk menanamkan sikap dan kebiasaan 
yang disiplin dalam bekerja (Herman, 2007). 
Menurut Fathony (2010), Siswa SMK disarankan untuk mematuhi 
peraturan dan juga pedoman khususnya mengenai K3 di dalam melaksanakan 
praktikum di bengkel otomotif agar dalam pelaksanaannya tidak mengalami 
kecelakaan kerja dan dapat melakukan praktikum dengan baik, bagi guru 
praktikum disarankan untuk mematuhi peraturan dan juga pedoman khususnya 
tentang keselamatan kerja di dalam melaksanakan praktikum di bengkel 
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otomotif agar dalam pelaksanaannya guru dapat membantu siswa dalam 
mencegah kecelakaan kerja. 
Hasil survey pendahuluan yang dilakukan peneliti pada tanggal 20 
oktober 2011 di SMK N 2 Depok Sleman telah ada prosedur tata tertib tentang 
kesehatan dan keselamatan kerja untuk siswa yang melakukan kerja praktik 
namun belum ada pengawasan dan peninjauan tentang penerapan kesehatan 
dan keselamatan kerja pada setiap praktikum mata diklat, minimnya jumlah 
Alat Pelindung Diri yang disediakan sehingga siswa harus bergantian dalam 
menggunakannya. 
Pratikum mata diklat Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif 
antara lain: mata diklat sepeda motor, mata diklat kelistrikan otomotif, mata 
diklat kemudi rem suspensi, mata diklat chasis, mata diklat pengecatan, mata 
diklat body repair otomotif. Sehingga dalam penerapan kesehatan dan 
keselamatan kerja pada setiap mata diklat tidak sama antara mata diklat satu 
dengan yang lain dikarenakan perbedaan fasilitas bengkel dan materi ajar. 
Sedangkan untuk mata diklat body repair, materi ajar berasal dari pihak 
industri yakni Toyota. 
Mata diklat Perbaikan Bodi Otomotif merupakan kompetensi keahlian 
yang diutamakan dalam Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif di SMK 
N 2 Depok. Hal ini dikarenakan dunia industri Toyota telah mengadakan 
kerjasama dengan SMK N 2 Depok dalam mencetak siswa yang nantinya akan 
menjadi mekanik Body Repair melalui program pendidikan yang bernama 
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Toyota Educational Program. Program ini bertujuan untuk mendidik dan 
melatih para siswa untuk menguasai kompetensi keahlian Perbaikan Bodi 
Otomotif. Visi: menghasilkan tenaga teknisi perbaikan bodi otomotif yang 
kompeten, handal mampu bersaing di dunia usaha serta industri yang 
berstandar internasional. Sedangkan misi: melaksanakan pendidikan dan 
pelatihan dalam bidang teknik perbaikan bodi otomotif. Berdasarkan hasil 
survey pendahuluan yang dilakukan peneliti di Program Keahlian Teknik 
Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok, didapatkan bahwa dalam penerapan K3 
terdapat kendala yang berasal dari minimnya sosialisasi K3, fasilitas 
praktikum yang kurang memadai dan penerapan K3 yang belum efektif. 
Sosialisasi K3 yang dilakukan guru kepada siswa hanya sebatas briefing yang 
mengacu pada buku pedoman Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair 
Training Manual) Step 1; Fasilitas praktikum yang kurang memadai, dalam 
hal ini adalah jumlah Alat Pelindung Diri dengan siswa tidak sebanding; 
penerapan K3 belum efektif dikarenakan pedoman K3 yang telah dibuat, 
belum diterapkan pada semua mata diklat yang ada di Program Keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif, hal ini dikarenakan karakteristik masing-masing 
mata diklat tidaklah sama. 
Berdasarkan alasan-alasan tersebut di atas, maka perlu diadakan 
penelitian tentang pelaksanaan kesehatan dan keselamatan kerja pada mata 
diklat Perbaikan Bodi Otomotif di Program Keahlian Teknik Mekanik 
Otomotif SMKN 2 Depok Sleman. Dikarenakan sekolah ini adalah yang 
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dipilih pihak Toyota menjadi mitra kerja yang menyiapkan peserta didiknya 
sesuai bidang keahlian yang dibutuhkan yaitu mekanik bodi otomotif. 
 
B. Identifikasi Masalah 
Paparan di atas menunjukkan bahwa Progam Keahlian Teknik 
Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman Yogyakarta telah menerapkan 
pedoman K3 pada semua mata diklat. Namun dalam penerapannya masih 
menemui berbagai masalah. Kemungkinan disebabkan oleh kondisi dan 
karakteristik masing-masing mata diklat yang berbeda sehingga menimbulkan 
berbagai macam variasi dalam penerapannya. Masalah yang terkait dengan 
penerapan K3 pada setiap mata diklat antara lain: masalah terkait sosialisasi 
pedoman K3, masalah fasilitas praktikum, dan masalah terkait dengan 
penerapan K3. Sosialisasi K3 seharusnya dilakukan secara menyeluruh kepada 
warga sekolah pada umumnya dan siswa pada khususnya, sehingga budaya 
K3 dapat dipahami dan diterapkan di lingkungan sekolah. Namun berdasarkan 
hasil studi pendahuluan didapatkan bahwa sosialisasi K3 yang dilakukan guru 
kepada siswa hanya sebatas briefing yang mengacu pada buku pedoman 
Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair Training Manual) Step 1. Selain itu 
K3 memungkinkan pihak sekolah menyusun dan mengembangkan pedoman 
K3 sesuai kondisi dan karakteristik sekolah. Dengan demikian idealnya harus 
didukung oleh kondisi fasilitas praktikum yang memadai sehingga menunjang 
penerapan K3 agar dapat berjalan dengan baik. Fasilitas meliputi sarana 
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prasarana yang mendukung kegiatan praktikum, berupa gedung tempat 
praktikum atau bengkel, peralatan kerja, safety items dan peralatan penunjang 
praktik lainnya. Namun berdasarkan hasil studi pendahuluan didapatkan 
bahwa masih terdapat kendala mengenai fasilitas sekolah yaitu minimnya 
safety items yang dipergunakan saat praktikum. Dalam hal pelaksanaan K3, 
semua mata diklat harus melaksanakan pedoman K3 yang telah ditetapkan dan 
bekerja sesuai dengan SOP. Pedoman K3 harus diterapkan dengan baik sesuai 
dengan karakteristik praktikum mata diklat. Namun hasil studi pendahuluan 
didapatkan bahwa untuk masing-masing mata diklat tidaklah sama dalam 
menerapkan pedoman K3. Sehingga dalam penerapannya menjadi sangat 
bervariasi dalam setiap mata diklat. 
 
C. Batasan Masalah 
Agar pembahasan dapat lebih terfokus dan mendalam, permasalahan 
dalam penelitian ini dibatasi pada Penerapan Kesehatan dan Keselamatan 
Kerja untuk mata diklat Perbaikan Bodi Otomotif kelas XI tahun ajaran 
2011/2012, dengan alasan bahwa Penerapan Kesehatan dan Keselamatan 
Kerja merupakan operasionalisasi dari pedoman K3 yang telah disusun dalam 





D. Rumusan Masalah 
Dengan berpijak pada batasan masalah di atas, maka rumusan 
masalahnya adalah: Bagaimanakah penerapan K3 pada mata diklat Perbaikan 
Bodi Otomotif di Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 
Depok Sleman ? 
 
E. Tujuan Penelitian 
Tujuan utama penelitian ini yaitu untuk memberikan gambaran dan 
informasi kepada pihak sekolah mengenai penerapan K3 di Program Keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman yang difokuskan terhadap 
pada mata diklat Perbaikan Bodi Otomotif. Informasi yang diperoleh akan 
menggambarkan bagaimana penerapan K3, sehingga diharapkan dapat 
dimanfaatkan pihak sekolah, khususnya Program Keahlian Teknik Mekanik 
Otomotif sebagai bahan masukan dan kajian untuk melakukan perbaikan 
kearah yang lebih baik dalam hal penerapan K3 mata diklat Perbaikan Bodi 
Otomotif. 
 
F. Manfaat Penelitian 
Hasil penelitian ini diharapkan bermanfaat secara praktis, yaitu : 
1. Memberi informasi dan masukan kepada guru, khususnya guru mata 
pelajaran produktif di Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK 
N 2 Depok Sleman Yogyakarta. 
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2. Dapat menjadi bahan kajian atau referensi  bagi mahasiswa dan dosen 
Universitas Negeri Yogyakarta, sehingga dapat digunakan sebagai  bahan 
penelitian untuk penelitian lanjutan. 
3. Hasil penelitian ini dapat menjadi referensi bagi mahasiswa Pendidikan 








A. Kesehatan dan Keselamatan Kerja 
Menurut UU RI No.1 tahun 1970, Keselamatan Kerja adalah suatu 
syarat atau norma-norma kerja di segala tempat kerja dengan terus menerus 
wajib diciptakan dan dilakukan pembinaannya sesuai dengan perkembangan 
masyarakat, industrialisasi dan teknologi. 
Menurut Suma’mur (1981:1), keselamatan kerja adalah keselamatan 
yang bertalian dengan mesin, pesawat, alat kerja, bahan dan proses 
pengolahannya, landasan tempat kerja dan lingkungannya serta cara-cara 
melakukan pekerjaan. Keselamatan kerja menyangkut segenap proses 
produksi dan distribusi, baik barang maupun jasa. Keselamatan kerja juga 
merupakan tugas semua orang yang bekerja. Keselamatan kerja adalah dari, 
oleh dan untuk setiap tenaga kerja serta orang lain dan juga masyarakat pada 
umumnya. 
Keselamatan kerja merupakan hal yang penting bagi tenaga kerja, 
sehingga pemerintah mengatur hal ini melalui Keputusan Menteri Tenaga 
Kerja RI. No. Kep. 463/Men/93 Bab 1 point c, yang menyebutkan tujuan 
keselamatan dan kesehatan kerja adalah : 
1. Menciptakan dan menjaga lingkungan kerja yang aman, sehat dan nyaman. 
2. Tenaga kerja sehat fisik, mental dan sosial dan bebas kecelakaan. 
3. Peningkatan produktifitas dan efisiensi perusahaan. 
4. Peningkatan kesejahteraan masyarakat tenaga kerja. 
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Sedangkan kecelakaan akibat kerja adalah kecelakaan yang berhubung 
dengan hubungan kerja pada perusahaan. Hubungan kerja disini dapat 
diartikan  bahwa kecelakaan terjadi dikarenakan oleh suatu pekerjaan 
(Suma’mur, 1981:5).  Kecelakaan ada sebabnya. Cara penggolongan sebab-
sebab kecelakaan diberbagai negara tidak sama. Namun ada kesamaan umum, 
yaitu bahwa kecelakaan disebabkan oleh dua golongan penyebab: (1) Tindak 
perbuatan manusia yang tidak memenuhi keselamatan (unsafe human acts) 
(2) keadaan lingkungan yang tidak aman (unsafe conditions).  
Berdasarkan pendapat diatas, maka dapat diambil kesimpulan bahwa 
keselamatan kerja adalah suatu sistem program yang dibuat sebagai upaya 
pencegahan (preventif) timbulnya kecelakaan kerja, mengenali hal-hal yang 
berpotensi menimbulkan kecelakaan kerja. 
 
B. Kesehatan dan Keselamatan Kerja di Sekolah Menengah Kejuruan  
Arti penting pemeliharaan keselamatan dan kesehatan kerja akan 
semakin besar nilainya dengan keluarnya kebijakan pemerintah dalam 
pengembangan pendidikan antara lain: perluasan akses terhadap pendidikan 
di SMK sesuai dengan kebutuhan dan keunggulan lokal, melalui penambahan 
program pendidikan kejuruan yang lebih fleksibel sesuai dengan tuntutan 
pasar kerja. Disamping itu juga memberikan muatan pendidikan keterampilan 
di SMA bagi siswa yang akan bekerja (Suyanto, 2008:13). Selain itu juga 
dengan dibuatnya road map SMK 2006-2010, di mana pada tahun 2009/2010 
ditargetkan rasio SMA:SMK = 50:50, 7.000 SMK, 3,06 juta siswa SMK dan 
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217.000 guru SMK antara lain melalui aksi: penambahan guru, 
pengembangan perpustakaan, penambahan ruang belajar, bengkel dan 
laboratorium (Joko Sutrisno, 2007: 33). 
Sejalan dengan tuntutan globalisasi di mana sudah banyak sekolah 
menengah kejuruan yang berkembang menjadi Sekolah Bertaraf Internasional 
(SBI) dengan penerapan standard manajemen mutu melalui sertifikasi ISO 
9001:2000, maka penyelenggaraan kegiatan sekolah mau tidak mau harus 
mengacu kepada standar internasional tertentu, termasuk di dalamnya standar 
keselamatan dan kesehatan kerja. Dari dua belas indikator yang harus 
dipenuhi oleh SMK bertaraf Internasional ((http://smkbi.pascauny. 
com/?aksi=info;kinerja). setidaknya terdapat enam indikator yang 
menyangkut penyelenggaraan keselamatan dan kesehatan kerja. Keenam 
indikator itu adalah : penerapan  Sertifikat Manajemen Mutu ISO Versi 9000; 
memiliki Standar Trainning Workshop; memiliki dan mengembangkan 
Advance Training; mampu mengembangkan Teaching Factory; mempunyai 
komitmen dan kepedulian terhadap masalah lingkungan; dan memiliki TUK 
(Tempat Uji Kompetensi) di mana untuk indikator-indikator  tersebut terdapat 
proses kegiatan yang berbahaya maupun kondisi atau tempat-tempat 
berbahaya. Semua hal tersebut di atas  makin mengokohkan pentingnya upaya 
pemeliharaan keselamatan dan kesehatan kerja secara modern dan aman 
nyaman di dalam dunia pendidikan. 
Salah satu masalah yang sering terjadi di tempat kerja adalah 
kecelakaan yang menimbulkan hal-hal yang tidak kita inginkan, seperti 
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kerusakan peralatan, cedera tubuh, kecacatan bahkan kematian. Dalam 
beberapa industri, kemungkinan terjadinya kecelakaan akibat kurang 
terjaganya keselamatan  kerja lebih tinggi daripada yang lainnya. Sekitar dua 
dari tiga kecelakaan terjadi akibat orang jatuh, terpeleset, tergelincir, tertimpa 
balok, dan kejatuhan benda di tempat kerja. (Daryanto, 2001: 2) Saat 
kecelakaan kerja (work accident) terjadi, seberapapun kecilnya, akan 
mengakibatkan efek kerugian (loss). Karena itu sebisa mungkin dan sedini 
mungkin, kecelakaan/potensi kecelakaan kerja harus dicegah/dihilangkan, 
atau setidak-tidaknya dikurangi dampaknya. Penanganan masalah 
keselamatan kerja di dalam sebuah perusahaan harus dilakukan secara serius 
oleh seluruh komponen pelaku usaha, tidak bisa secara parsial dan 
diperlakukan sebagai bahasan-bahasan marginal dalam perusahaan. Secara 
umum penyebab kecelakaan di tempat kerja adalah: kelelahan (fatigue); 
kondisi tempat kerja (enviromental aspects) dan pekerjaan yang tidak aman 
(unsafe working condition); kurangnya penguasaan pekerja terhadap 
pekerjaan, ditengarai penyebab awalnya (pre-cause) adalah kurangnya 
training; dan karakteristik pekerjaan itu sendiri (http://www. freewebs.com/) 
Dalam manajemen bahaya (hazard management) dikenal lima prinsip 
pengendalian bahaya yang bisa digunakan secara bertingkat/ bersama-sama 
untuk mengurangi/menghilangkan tingkat bahaya, yaitu: 
penggantian/substitution, dikenal sebagai engineering control; 
pemisahan/separation, terdiri: pemisahan fisik/physical separation, 
pemisahan waktu/time separation, dan pemisahan jarak/distance separation; 
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ventilasi/ventilation; pengendalian administratif/administrative controls; dan 
penggunaan perlengkapan perlindungan personel/PPE.  (stb_tambunan/OSH.  
htm#sub1#sub1). Para ahli yang lain menyebutkan penyebab kecelakaan kerja 
ada dua hal, yaitu: faktor perorangan dan faktor pekerjaaan (Rudi Suardi, 
2005); kesalahan manusia dan kondisi yang tidak aman (Tasliman, 1993); 
faktor alat/mesin, faktor manusia dan faktor lingkungan (Sumantri, 1989); 
tidak mengetahui tata cara yang aman, tidak memenuhi persyaratan kerja dan 
enggan mematuhi peraturan dan persyaratan kerja (Silalahi, 1985). 
 
C. Sistem Manajemen Kesehatan dan Keselamatan Kerja 
Menurut Peraturan Menteri Tenaga Kerja nomor 5 tahun 1996 
mengenai Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang 
selanjutnya disebut dengan Sistem Manajemen K3 adalah bagian dari sistem 
manajemen secara keseluruhan yang meliputi struktur organisasi, 
perencanaan, tanggung jawab, pelaksanaan, penerapan, pencapaian, 
pengkajian dan pemeliharaaan kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja 
dalam rangka pengendalian resiko yang berkaitan dengan kegiatan kerja guna 
terciptanya tempat kerja yang aman, efesien dan produktif. 
Tujuan dan sasaran Sistem Manajemen K3 adalah menciptakan suatu 
sistem keselamatan dan kesehatan kerja di tempat kerja dengan melibatkan 
unsur manajemen, tenaga kerja dan lingkungan kerja yang terintegrasi  dalam 
rangka mencegah dan mengurangi kecelakaan dan penyakit akibat kerja serta  
terciptanya tempat kerja yang aman, efisien dan produktif. 
16 
 
Dalam penerapan Sistem Manajemen K3  sebagaimana dimaksud 
dalam pasal 3, Perusahaan wajib melaksanakan ketentuan-ketentuan sebagai 
berikut :  
1. Menetapkan kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja dan menjamin 
komitmen terhadap penerapan Sistem Manajemen K3. 
2. Merencanakan pemenuhan kebijakan, tujuan dan sasaran penerapan 
 keselamatan dan kesehatan kerja. 
3. Menerapkan kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja secara efektif 
 dengan mengembangkan kemampuan dan mekanisme pendukung yang 
 diperlukan untuk mencapai kebijakan, tujuan dan sasaran keselamatan dan 
 kesehatan kerja. 
4. Mengukur, memantau dan mengevaluasi kinerja keselamatan dan 
 kesehatan kerja serta melakukan tindakan perbaikan dan pencegahan. 
5. Meninjau secara teratur dan meningkatkan pelaksanaan Sistem 
 Manajemen K3 secara berkesinambungan dengan tujuan meningkatkan 
 kinerja keselamatan dan kesehatan kerja. 
Untuk pembuktian penerapan Sistem Manajemen K3 sebagaimana 
dimaksud pasal 4, perusahaan dapat melakukan audit melalui badan audit 
yang ditunjuk oleh Menteri. Audit Sistem Manajemen K3 dilaksanakan 
sekurang-kurangnya satu kali dalam tiga tahun. Audit Sistem Manajemen K3 
sebagaimana dimaksud dalam ayat (1) meliputi unsur-unsur sebagai berikut : 
1. Pembangunan dan pemeliharaan komitmen. 
2. Strategi pendokumentasian. 
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3. Peninjauan ulang desain dan kontrak.  
4. Pengendalian dokumen. 
5. Pembelian. 
6. Keamanan bekerja berdasarkan Sistem Manajemen K3. 
7. Standar Pemantauan. 
8. Pelaporan dan perbaikan kekurangan.  
9. Pengelolaan material dan pemindahannya.  
10. Pengumpulan dan penggunaan data. 
11. Pemeriksaan sistem manajemen.  
12. Pengembangan ketrampilan dan kemampuan. 
Pedoman Penerapan sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja, antara lain: 
1. Komitmen dan Kebijakan 
a. Kepimpinan dan Komitmen 
Pengurus harus menunjukan kepimpinan dan komitmen 
terhadap keselamatan dan kesehatan kerja dengan menyediakan 
sumberdaya yang memadai. Pengusaha dan pengurus perusahaan  harus 
menunjukan komitmen terhadap keselamatan kerja yang diwujudkan 
dalam :  
1) Menempatkan organisasi keselamatan dan kesehatan kerja pada 
posisi  yang dapat menentukan keputusan perusahaan.  
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2) Menyediakan anggaran, tenaga kerja  yang berkualitas dan sarana-
sarana yang lain yang diperlukan di bidang keselamatan dan 
kesehatan kerja.  
3) Menetapkan personal yang mempunyai tanggungjawab, wewenang 
dan kewajiban yang jelas dalam penanganan keselamatan dan 
kesehatan kerja.  
4) Perencanaan keselamatan dan kesehatan kerja yang terkoordinasi.  
5) Malakukan penilaian kerja dan tindak  lanjut pelaksanaan 
keselamatan  dan kesehatan kerja.  
Komitmen dan kebijakan tersebut pada butir 1 sampai dengan 
5 diadakan peninjauan ulang secara teratur. Setiap tingkat pimpinan 
dalam perusahaan harus menunjukan komitmen terhadap keselamatan 
dan  kesehatan kerja sehingga penerapan Sistem Manajemen K3 
berhasil diterapkan dan dikembangkan. Setiap tenaga kerja dan orang 
lain yang berada di tempat kerja harus berperan serta dalam menjaga 
dan  mengendalikan pelaksanaan keselamatan dan kesehatan kerja. 
b. Tinjauan Awal Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Peninjauan awal kondisi keselamatan dan kesehatan kerja 
perusahaan saat ini dilakukan dengan :  
1) Identifikasi kondisi yang ada dibandingkan dengan ketentuan 
pedoman ini.  
2) Identifikasi sumber bahaya yang berkaitan dengan kaitan 
perusahaan   
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3) Penilaian tingkat pengetahuan, pemenuhan peraturan perundangan 
dan standar keselamatan dan kesehatan kerja.  
4) Membandingkan penerapan keselamatan dan kesehatan kerja 
denngan perusahaan dan sektor lain yang lebih baik. 
5) Meninjau sebab dan akibat kejadian yang membahayakan, 
kompensasi dan gangguan serta hasil penilaian sebelumnya yang 
berkaitan dengan keselamatan dan kesehatan kerja.  
6) Menilai efisiensi dan efektifitas sumberdaya yang disediakan.  
Hal peninjauan awal keselamatan dan kesehatan merupakan 
bahan masukan dalam perencanaan dan pengembangan Sistem 
Manajemen K3.   
c. Kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja 
Kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja adalah suatu 
pernyataan tertulis yang ditandatangani oleh pengusaha dan atau 
pengurus  yang memuat keseluruhan visi dan tujuan perusahaan, 
komitmen dan tekad melaksanakan keselamatan dan kesehatan kerja, 
kerangka dan program kerja yang mencakup kegiatan perusahaan secara 
menyeluruh yang bersifat umum dan atau operasional.  
Kebijakan keselamatan dan  kesehatan kerja dibuat melalui 
proses konsultasi antara pengurus dan wakil tenaga kerja yang 
kemudian harus dijelaskan dan disebarluaskan kepada semua tenaga 
kerja, pemasok dan pelanggan dan pelanggan. Kebijakan keselamatan 
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dan kesehatan kerja bersifat dinamik dan selalu ditinjau ulang dalam 
rangka peningkatan kerja keselamatan dan kesehatan kerja. 
2. Perencanaan 
Perusahaan harus membuat perencanaan yang efektif guna 
 mencapai keberhasilan penerapan dan kegiatan Sistem Manajemen K3 
 dengan sasaran yanng jelas dan dapat diukur. Perencanaan harus memuat 
 tujuan, sasaran dan indikator kinerja yang diterapkan dengan 
 mempertimbangkan identifikasi sumber bahaya, penilaian dan 
 pengendalian risiko sesuai persyaratan perundangan yang berlaku serta 
 hasil pelaksanaan tinjauan awal terhadap keselamatan dan kesehatan kerja. 
a. Perencanaan Identifikasi Bahaya, Penilaian dan Pengendalian Risiko. 
Identifikasi bahaya, penilaian dan pengendalian risiko dari 
kegiatan, produk barang dan jasa harus dipertimbangkan pada saat 
merumuskan rencana untuk memenuhi kebijakan keselamatan dan 
kesehatan kerja. Untuk itu harus ditetapkan dan dipelihara prosedurnya. 
b. Peraturan Perundangan dan Persyaratan lainnya.  
Perusahaan harus menetapkan dan memelihara prosedur untuk 
inventarisasi, identifikasi dan pemahaman peraturan perundangan dan 
persyaratan lainnya yang berkaitan dengan keselamatan  dan kesehatan 
kerja sesuai dengan kegiatan perusahaan yang bersangkutan. Pengurus 
harus menjelaskan peraturan perundangan dan persyaratan  lainnya 
kepada setiap tenaga kerja. 
c. Tujuan dan Sasaran  
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Tujuan dan sasaran kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja 
yang ditetapkan oleh  perusahaan sekurang-kurangnya harus memenuhi 
kualifikasi :  
1) Dapat diukur  
2) Satuan /indikator pengukuran  
3) Sasaran pencapaian  
4) Jangka waktu pencapaian 
Penetapan tujuan dan sasaran kebijakan keselamatan dan 
kesehatan kerja harus dikonsultasikan dengan wakil tenaga kerja, Ahli 
K3, P2K3 dan pihak-pihak lain yang terkait. Tujuan dan sasaran yang 
telah ditetapkan ditinjau kembali secara teratur sesuai dengan 
perkembangan. 
d. Indikator Kinerja  
Dalam menetapkan tujuan dan sasaran kebijakan keselamatan 
dan kesehatan kerja perusahaan harus menggunakan indikator kinerja 
yang dapat diukur sebagai dasar penilaian kinerja keselamatan dan 
kesehatan kerja yang sekaligus merupakan informasi mengenai 
keberhasilan pencapaian Sistem Manajemen Kerja K3. 
e. Perencanaan Awal dan perencanaan kegiatan yang Sedang berlangsung.  
Penerapan awal Sistem Manajemen K3 yang berhasil 
memerlukan rencana yang dapat dikembangkan secara berkelanjutan 
dan dengan jelas menetapkan tujuan serta sasaran Sistem Manajemen 
K3 yang dapat dicapai dengan :  
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1) Menetapkan sistem pertanggungjawaban dalam pencapaian tujuan 
dan sasaran sesuai dengan  fungsi dan tingkat manajemen 
perusahaan yang bersangkutan.  
2) Menetapkan sarana dan jangka waktu untuk pencapaian tujuan dan 
sasaran. 
3. Penerapan  
Dalam mencapai tujuan keselamatan dan kesehatan kerja 
perusahaan harus menunjuk personal yang mempunyai kualifikasi yang 
sesuai dengan sistem yang diterapkan. 
a. Jaminan kemampuan 
1) Sumber Daya Manusia, Sarana dan Dana 
Perusahaan harus menyediakan personil yang memiliki 
kualifikasi, sarana dan dana yang memadai sesuai Sistem 
Manajemen K3 yang diterapkan. Dalam menyediakan sumber daya 
tersebut perusahaan harus membuat prosedur yanng dapat 
memantau manfaat yang akan didapat maupun biaya yang harus 
dikeluarkan.  Dalam penerapan Sistem Manajemen K3 yang efektif 
perlu dipertimbangkan hal-hal sebagai berikut :  
a) Menyediakan sumber daya yang memadai sesuai dengan 
ukuran dan kebutuhan.  
b) Melakukan identifikasi kompetensi kerja yang diperlukan pada 
setiap tingkatan manajemen perusahaan dan 
menyelenggarakan setiap pelatihan yang dibutuhkan.  
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c) Membuat ketentuan untuk mengkomunikasikan informasi 
keselamatan dan kesehatan kerja secara efektif.  
d) Membuat peraturan untuk mendapatkan pendapat dan saran 
dari para ahli.  
e) Membuat peraturan untuk pelaksanaan konsultasi dan 
keterlibatan tenaga kerja secara aktif. 
2) Integrasi 
 Perusahaan dapat mengintegrasikan Sistem Manajemen K3 
ke dalam sistem manajemen perusahaan yang ada. Dalam hal 
pengintergrasian tersebut terdapat pertentangan dengan tujuan dan 
prioritas perusahaan, maka :  
a) Tujuan dan prioritas Sistem Manajemen K3 harus diutamakan.  
b) Penyatuan Sistem Manajemen K3 dengan sistem manajemen 
perusahaan dilakukan secara selaras dan seimbang. 
3) Tanggung Jawab dan Tanggung Gugat 
 Peningkatan keselamatan dan kesehatan kerja akan efektif 
apabila semua pihak dalam perusahaan didorong untuk berperan 
serta dalam penerapan dan pengembangan Sistem Manajemen K3, 
serta memiliki budaya perusahaan yang mendukung dan 
memberikan kontribusi bagi Sistem Manajemen K3.  
Perusahaan harus : 
a) Menentukan, menunjuk, mendokumentasikan dan 
mengkomunikasikan tanggung jawab dan tanggung jawab 
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gugat keselamatan dan kesehatan kerja dan wewenang untuk 
bertindak dan menjelaskan hubungan pelaporan untuk semua 
tingkatan manajemen, tenaga kerja, kontraktor dan 
subkontraktor dan pengunjung.  
b) Mempunyai prosedur untuk memantau dan 
mengkomunikasikan setiap perubahan tanggung jawab dan 
tanggung  gugat yang berpengaruh terhadap sistem dan 
program keselamatan dan kesehatan kerja.  
c) Dapat memberikan reaksi secara cepat dan tepat terhadap 
kondisi yang menyimpang atau kejadian-kejadian lainnya. 
Tanggung jawab pengurus terhadap keselamatan dan  
kesehatan kerja adalah :  
1) Pimpinan yang ditunjuk untuk bertanggung jawab harus 
memastikan bahwa Sistem Manajemen K3 telah  diterapkan 
dan hasilnya sesuai dengan yang diharapkan oleh setiap 
lokasi dan jenis kegiatan dalam perusahaan.  
2) Pengurus harus mengenali kemampuan tenaga kerja sebagai 
sumber daya yang berharga yang dapat ditunjuk untuk 
menerima pendelegasian wewenang dan tanggung jawab 
dalam menerapkan dan mengembangan Sistem Manajemen 
K3. 
4) Konsultasi, Motivasi dan Kesadaran 
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  Pengurus harus menunjukan komitmennya terhadap 
keselamatan dan kesehatan kerja melalui konsultasi  dan dengan 
melibatkan tenaga kerja maupun pihak lain yang terkait di  dalam 
penerapan, pengembangan dan pemeliharaan Sistem Manajemen 
K3, sehingga semua pihak merasa ikut memiliki dan merasakan 
hasilnya.  
  Tenaga kerja harus memahami serta mendukung tujuan dan 
sasaran Sistem Manajemen K3, dan perlu disadarkan  terhadap 
bahaya fisik, kimia, ergonomik, radiasi, biologis dan pskologis 
yang mungkin dapat menciderai dan melukai tenaga kerja pada saat 
bekerja serta harus memahami sumber bahaya tersebut sehingga 
dapat mengenali dan mencegah tindakan yang mengarah terjadinya 
insiden.    
5) Pelatih dan Kompetensi Kerja 
  Penerapan dan pengembangan Sistem Manajemen K3 yang 
efektif ditentukan oleh kompetensi kerja dan pelatihan dari setiap 
tenaga kerja di perusahaan. Pelatihan merupakan  salah satu alat 
penting dalam keselamatan dan kesehatan  kerja. Prosedur untuk 
melakukan identifikasi standar kompetensi kerja dan penerapannya 
melalui program pelatihan harus tersedia. 
  Standar kompetensi kerja keselamatan dan kesehatan kerja 
dapat dikembangkan dengan :  
a.  Menggunakan standar kompetensi kerja yang ada.  
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b.  Memeriksa uraian tugas dan jabatan  
c.  Menganalisis tugas kerja  
d.  Menganalisis hasil inspeksi dan audit.  
e.  Meninjau ulang laporan insiden  
  Setelah penilaian kemampuan gambaran kompetensi kerja 
yang dibutuhkan dilaksanakan, program pelatihan harus 
dikembangkan sesuai dengan penilaiannya. Prosedur 
pendokumentasian pelatihan yang telah dilaksanakan dan 
dievaluasi efektivitasnya harus ditetapkan. Kompetensi kerja harus 
diintegrasikan ke dalam rangkaian kegiatan perusahaan mulai dari 
penerimaan, seleksi dan penilaian kinerja tenaga kerja serta 
pelatihan.  
b. Kegiatan Pendukung 
1) Komunikasi  
  Komunikasi dua arah yang efektif dan pelaporan rutin 
merupakan sumber penting dalam penerapan Sistem Manajemen 
K3. Penyediaan informasi yang sesuai bagi tenaga kerja dan semua  
pihak yang terkait dapat digunakan untuk memotivasi dan 
mendorong penerimaan serta pemahaman umum dalam upaya 
perusahaan untuk meningkatkann kinerja keselamatan dan 
kesehatan kerja. 
  Perusahaan harus mempunyai prosedur untuk menjamin 
bahwa informasi keselamatan dan kesehatan kerja terbaru di 
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komunikasikan ke semua pihak dalam perusahaan. Ketentuan 
dalam prosedur tersebut dapat menjamn pemenuhan kebutuhan 
untuk : 
a) Mengkomunikasikan hasil dari sistem manajemen, pertemuan 
audit dan tinjauan ulang manajemen pada semua pihak dalam 
perusahan yang bertanggung jawab dan memiliki andil dalam 
kinerja perusahaan.  
b) Melakukan identifikasi dan menerima informasi keselamatan 
dan kesehatan kerja yang terkait dari luar perusahaan.  
c) Menjamin bahwa informasi yang terkait dikomunikasikan 
kepada orang-orang di luar perusahaan yang 
membutuhkannya. 
2) Pelaporan 
  Prosedur pelaporan informasi yang terkait dan tepat waktu 
harus ditetapkan untuk menjamin bahwa Sistem Manajemen K3 
dipantau dan kinerjanya ditingkatkan.  
Prosedur pelaporan internal perlu ditetapkan untuk 
menangani : 
a) Pelaporan terjadinya insiden 
b) Pelaporan ketidaksesuaian  
c) Pelaporan kinerja keselamatan dan kesehatan kerja  
d) Pelaporan identifikasi sumber bahaya. 
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Prosedur pelaporan eksternal perlu ditetapkan untuk 
menangani :  
a) Pelaporan yang dipersyaratkan peraturan perundangan  
b) Pelaporan kepada pemegang saham 
3) Pendokumentasian 
 Pendokumentasian merupakan unsur utama setiap sistem 
manajemen dan harus dibuat sesuai dengan kebutuhan perusahaan. 
Proses dan prosedur kegiatan perusahaan harus ditentukan dan 
didokumentasikan serta dibebarui apabila diperlukan. Perusahaan 
harus dengan jelas menentukan jenis dokumen dan 
pengendaliannya yang efektif. Pendokumentasian Sistem 
Manajemen K3 mendukung kesadaran tenaga kerja dalam rangka 
mencapai tujuan keselamatan dan kesehatan kerja dan evaluasi 
terhadap sistem dan kinerja keselamatan dan kesehatan kerja.  
 Bobot dan mutu pendokumentasian ditentukan oleh 
kompleksitas kegiatan perusahaan. Apabila unsur Sistem 
Manajemen K3 terintegrasi dengan sistem manajemen perusahaan 
secara menyeluruh, maka pendokumentasian Sistem Manajemen 
K3 harus diintegrasikan dalam keseluruhan dokumentasi yang ada. 
Perusahaan harus mengatur dan memelihara kumpulan ringkasan  
pendokumentasian untuk :  
a) Menyatukan secara sistematik  kebijakan, tujuan dan sasaran 
keselamatan dan kesehatan kerja.  
29 
 
b) Menguraikan sarana pencapaian tujuan dan sasaran 
keselamatam dan kesehatan kerja.  
c) Mendokumentasikan peranan, tanggung jawab dan prosedur.  
d) Memberikan arahan mengenai dokumen yang terkait dan 
menguraikan unsur-unsur lain dari sistem manajemen 
perusahaan.  
e) Menunjuk bahwa unsur-unsur Sistem Manajemen K3 yang 
sesuai untuk perusahaan telah diterapkan. 
4) Pengendalian Dokumen 
Perusahaan harus menjamin bahwa :  
a) Dokumentasi dapat diidentifikasi  sesuai dengan uraian tugas 
dan tanggung jawab di perusahaan.   
b) Dokumen ditinjau ulang secara berkala dan, jika diperlukan, 
dapat direvisi.  
c) Dokumen sebelum diterbitkan harus labih dahulu disetujui 
oleh personal yang berwenang.  
d) Dokumen versi terbaru harus bersedia di tempat kerja yang 
dianggap perlu.  
e) Semua dokumen yang telah usang harus segera disingkirkan.  
f) Dokumen mudah ditemukan, bermanfaat dan mudah dipahami.   
5) Pencatatan dan Manajemen Informasi 
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  Pencatatan merupakan sarana bagi perusahaan untuk 
menunjukan kesesuaian penerapan Sistem Manajemen K3 dan 
harus mencakup :  
a) Persyaratan eksternal/peraturan perundangan dan 
internal/indikator kinerja keselamatan dan kesehatan kerja.  
b) Izin kerja  
c) Risiko dan sumber bahaya yang meliputi keadaan mesin-
mesin, pesawat-pesawat, alat kerja, serta peralatan lainnya 
bahan-bahan dan sebagainya, lingkungan kerja, sifat  
pekerjaan, cara kerja dan proses produksi.  
d) Kegiatan pelatihan, keselamatan dan kesehatan kerja.  
e) Kegiatan  inspeksi, kalibrasi dan pemeliharaan 
f) Pemantauan data   
g) Rincian insiden, keluhan dan tindak lanjut  
h) Identifikasi produk termasuk komposisinya  
i) Informasi mengenai pemasok dan kontraktor  
j) Audit dan peninjauan ulang Sistem Manajemen K3. 
c. Identifikasi Sumber Bahaya, Penilaian dan Pengendalian Resiko 
Sumber bahaya yang teridentifikasi harus dinilai untuk 
menetukan tingkat risiko yang merupakan tolak ukur kemungkinan 
terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja. Selanjutnya dilakukan  
pengendalian untuk menurunkan tingkat risiko. 
1) Identifikasi Sumber Bahaya 
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Identifikasi sumber bahaya dilakukan dengan 
mempertimbangkan :  
a) Kondisi dan kejadian yang dapat menimbulkan potensi bahaya.  
b) Jenis kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang meungkin 
dapat terjadi. 
2) Penilaian Risiko  
Penilaian risiko adalah proses untuk menentukan prioritas 
pengendalian terhadap tingkat risiko kecelakaan atau penyakit 
akibat kerja.   
3) Tindakan Pengendalian  
Perusahaan harus merencanakan manajemen dan 
pengendalian kegiatan-kegiatan, produk dan jasa yang dapat 
menimbulkan resiko kecelakaan kerja yang tinggi. Hal ini dapat 
dicapai dengan mendokumentasikan dan menerapkan  kebijakan 
standar bagi tempat kerja, perancangan pabrik dan bahan, prosedur 
dan instruksi kerja untuk mengatur dan mengendalikan kegiatan 
produk barang dan jasa. Pengendalian resiko kecelakaan dan 
penyakit akibat kerja dilakukan melalui metode :  
a) Pengendalian teknis/rekayasa yang meliputi eliminasi, 
subtitusi, isolasi, ventilasi, higiene dan sanitasi.  
b) Pendidikan dan pelatihan.  
c) Pembangunan kesadaran dan motivasi yang meliputi sistem 
bonus, insentif, penghargaan dan motivasi diri. 
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d) Evaluasi melalui internal audit,penyelidikan insiden dan 
etiologi  
e) Penegakan hukum 
4) Perancangan (Design) dan Rekayasa   
 Pengendalian resiko kecelakaan dan penyakit akibat kerja 
dalam proses rekayasa harus dimulai sejak tahap perancangan dan 
perencanaan. Setiap tahap dari siklus perancangan meliputi 
pengembangan, verifikasi tinjauan ulang, validasi dan penyesuaian 
harus dikaitkan dengan identifikasi sumber bahaya, prosedur 
penilaian dan pengendalian risiko kecelakaan dan penyakit akibat  
kerja. Personel yang memiliki kompetensi kerja harus ditentukan 
dan diberi wewenang dan tanggung jawab yang jelas untuk 
melakukan  verifikasi persyaratan Sistem Manajemen K3.   
5) Pengendalian Admnistratif  
 Prosedur dan instruksi kerja terdokumentasi pada saat 
dibuat harus mempertimbangkan aspek keselamatan dan kesehatan 
kerja pada setiap tahapan. Rancangan dan tinjauan ulang prosedur 
hanya dapat dibuat oleh personel yang memiliki kompetensi kerja 
dengan melibatkan para pelaksana. Personel harus dilatih agar 
memiliki kompetensi kerja dalam menggunakan prosedur. Prosedur 
harus ditinjau ulang secara berkala terutama jika terjadi perubahan 
peralatan, proses atau bahan baku yang digunakan.   
6) Tinjauan Ulang Kontrak  
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 Pengadaan barang dan jasa melalui  kontrak harus ditinjau 
ulang untuk menjamin kemampuan perusahaan dalam memenuhi 
persyaratan keselamatan dan kesehatan kerja yang ditentukan.  
7) Pembelian  
  Sistem pembelian barang dan jasa termasuk didalamnya 
prosedur pemeliharaan barang dan jasa harus terintegrasi dalam 
strategi penanganan pencegahan resiko kecelakaan dan penyakit 
akibat kerja. Sistem pembelian harus menjamin agar produk barang 
dan jasa serta mitra kerja perusahaan memenuhi persyaratan 
keselamatan dan kesehatan kerja. Pada saat barang dan jasa 
diterima di tempat kerja, perusahaan harus menjelaskan kepada 
semua pihak yang akan menggunakan barang dan jasa tersebut 
mengenai identifikasi, penilaian dan pengendalian resiko 
kecelakaan dan  penyakit akibat kerja.  
8) Prosedur menghadapi keadaan Darurat atau Bencana  
  Perusahaan harus memiliki  prosedur untuk menghadapi 
keadaan darurat atau bencana, yang diuji secara berkala untuk 
mengetahui keandalan pada saat kejadian yang sebenarnya. 
Pengujian prosedur secara berkala tersebut dilakukan oleh personel 
yang memiliki kompetensi kerja, dan untuk instalasi yang 
mempunyai bahaya besar harus dikoordinasikan dengan instansi 
terkait yang berwenang.  
9) Prosedur menghadapi Insiden  
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  Untuk mengurangi pengaruh yang mungkin timbul akibat 
insiden perusahaan harus memiliki prosedur yang meliputi : 
a) Penyediaan fasilitas  P3K dengan jumlah yang cukup dan 
sesuai sampai mendapatkan pertolongan medik.  
b) Proses perawatan lanjutan.  
10) Prosedur Rencana Pemulihan keadaan Darurat  
  Perusahaan harus membuat prosedur rencana pemulihan 
keadaan darurat untuk secara cepat mengembalikan pada kondisi 
yang normal dan membantu pemulihan tenaga kerja yang 
mengalami trauma. 
4. Pengukuran dan Evaluasi 
 Perusahaan harus memiliki sistem untuk  mengukur, memantau 
dan mengevaluasi kinerja Sistem Manajemen K3 dan hasilnya harus 
dianalisis guna menentukan keberhasilan atau untuk melakukan 
identifikasi tindakan perbaikan. 
a. Inspeksi dan Pengujian  
Perusahaan harus menetapkan dan memelihara prosedur 
inspeksi, pengujian dan pemantauan yang berkaitan dengan  tujuan dan 
sasaran keselamatan dan kesehatan kerja, Frekuensi inspeksi  dan 
pengujian harus sesuai dengan obyeknya.  




1) Personel yang terlibat harus mempunyai pengalaman dan keahlian 
yang cukup.  
2) Catatan inspeksi, pengujian dan pemantauan yang sedang 
berlangsung harus dipelihara dan tersedia bagi manajemen, tenaga 
kerja dan kontraktor kerja yang terkait.  
3) Peralatan dan metode pengujian yang memadai harus digunakan 
untuk menjamin telah dipenuhinya standar keselamatan dan 
kesehatan kerja.  
4) Tindakan perbaikan harus dilakukan segera pada saat ditemukan 
ketidaksesuaian terhadap persyaratan keselamatan dan kesehatan 
kerja dari hasil inspeksi, pengujian dan pemantauan.  
5) Penyelidikan yang memadai harus dilaksanakan menemukan inti 
permasalahan dari suatu insiden.  
6) Hasil temuan harus dianalisis dan ditinjau ulang. 
b. Audit Sistem Manajemen K3  
Audit Sistem Manajemen K3 harus dilakukan secara berkala 
untuk mengetahui keefektifan penerapan Sistem Manajemen  K3. Audit 
harus dilaksanakan secara sistematik dan independen oleh personel 
yang memiliki kompetensi kerja dengan menggunakan metodologi yang 
sudah  ditetapkan. Frekuensi audit harus ditentukan berdasarkan 
tinjauan ulang hasil audit sebelumnya dan bukti sumber bahaya yang di 
dapatkan di tempat kerja. Hasil audit harus digunakan oleh pengurus 
dalam proses tinjauan ulang manajemen.   
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c. Tindakan Perbaikan dan Pencegahan   
Semua hasil temuan dari pelaksanaan  pemantauan, audit dan 
tinjauan ulang Sistem Manajemen K3 harus didokumentasikan dan 
digunakan untuk identifikasi tindakan perbaikan dan pencegahan serta 
pihak manajemen menjamin pelaksanaannya secara sistematik dan 
efektif. 
5. Tinjauan Ulang dan Peningkatan Oleh Pihak Manajemen 
Pimpinan yang ditinjau harus melaksanakan tinjauan ulang Sistem 
Manajemen K3 secara berkala untuk menjamin kesesuaian dan keefektifan 
yang berkesinambungan dalam pencapaian kebijakan dan tujuan 
keselamatan dan kesehatan kerja. Ruang lingkup tinjauan ulang Sistem 
Manajemen K3 harus dapat mengatasi implikasi keselamatan dan 
kesehatan kerja terhadap seluruh kegiatan, produk barang dan jasa 
termasuk dampaknya terhadap kinerja perusahaan.  
Tinjauan ulang Sistem Manajamen K3 meliputi :  
1) Evaluasi terhadap penerapan kebijakan keselamatan dan 
kesehatankerja   
2) Tujuan, sasaran dan kinerja keselamatan dan kesehatan kerja  
3) Hasil temuan audit Sistem Manajemen K3  
4) Evaluasi efektifitas penerapan Sistem Manajemen K3 dan kebutuhan 
untuk mengubah Sistem Manajamen K3 sesuai dengan :  
a) Perubahan peraturan perundangan  
b) Tuntutan dari pihak yang terkait dan pasar.  
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c) Perubahan produk dan kegiatan perusahaan.  
d) Perubahan struktur organisasi perusahaan.  
e) Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi, termasuk 
epidemologi.  
f) Pengalaman yang didapat dari insiden keselamatan dan kesehatan 
kerja   
g) Pelaporan  
h) Umpan balik khususnya dari tenaga kerja. 
 
D. Mata Diklat Perbaikan Bodi (Body Repair) Otomotif 
Tujuan Program Keahlian Teknik Bodi Otomotif secara umum 
mengacu pada isi Undang-Undang Sistem Pendidikan Nasional (UU SPN) 
pasal 3 mengenai tujuan Pendidikan Nasional dan penjelasan pasal 15 yang 
menyebutkan bahwa pendidikan kejuruan merupakan pendidikan menengah 
yang mempersiapkan peserta didik terutama untuk bekerja dalam bidang 
tertentu. Berdasarkan Depdiknas (2004) secara khusus tujuan Program 
Keahlian Teknik Bodi Otomotif adalah membekali peserta didik dengan 
ketrampilan, pengetahuan dan sikap agar kompeten : 
1. Melakukan pekerjaan sebagai teknisi bodi otomotif secara mandiri atau 
wirausaha. 
2. Mengembangkan pelayanan sebagai teknisi bodi otomotif yang ada di 
dunia usaha dan dunia industri.  
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3. Melakukan pekerjaan sebagai teknisi bodi otomotif yang profesional 
dalam bidang las, ketok pada kendaraan. 
4. Melakukan pekerjaan sebagai teknisi bodi otomotif yang profesional 
dalam bidang pengecatan kendaraan. 
Ruang lingkup pekerjaan bagi lulusan Program Keahlian teknik bodi 
Otomotif adalah jenis pekerjaan dan atau profesi yang relevan dengan 
kompetensi yang tertuang di dalam tabel SKKNI Bidang Industri Logam dan 
Mesin pada jenjang SMK antara lain adalah: 
Tabel 1. Ruang Lingkup Pekerjaan Lulusan Program Keahlian Teknik Bodi 
Otomotif 
 
No. Dunia Usaha/Industri Lingkup Pekerjaan 
1. Bengkel ATPM • Teknisi pengelasan, pengetokan dan pengecatan 
bodi kendaraan. 
2. Bengkel Umum • Teknisi pengelasan, pengetokan dan pengecatan 
bodi kendaraan 
3. Perakitan/Assembly • Teknisi pengelasan bodi kendaraan 
• Teknisi pengecatan bodi kendaraan 
 
Dengan memanfaatkan kemampuan, pengalaman dan berbagai 
peluang yang ada, lulusan Program Keahlian Teknik Bodi Otomotif juga 
dimungkinkan mengelola dan atau berwirausaha di bidang Teknik Bodi 
Otomotif. Lulusan yang dihasilkan dari Program Keahlian Teknik Bodi 
Otomotif memiliki ketrampilan di bidang body repair.  
Teori pada mata diklat body repair meliputi: 1) Metode Perbaikan 
Panel, 2) Metode Pengelasan dan 3). Metode Aplikasi Dempul (Body Repair 
Training Manual Step 1). 
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Adapun beberapa kegiatan yang dilakukan dalam mata diklat Body 
Repair di SMK N 2 Depok adalah sebagai berikut. 
1. Metode Perbaikan Panel 
a. Reparasi Panel dengan Palu dan Dolly.  
Teknik palu dan dolly ini dibagi menjadi dua:  
1) Teknik palu on-dolly dilakukan dengan cara memukulkan palu pada 
bagian plat yang terjadi kerusakan sedangkan pada bagian bawahnya 
dilandasi dengan dolly. Untuk permukaan dengan kerusakaan yang 
lebar, maka menggunakan dolly yang hampir rata. Sedangkan untuk 
kerusakan pada lengkungan bodi yang tajam, menggunakan dolly 
yang semakin cekung.  
                       
                                                 Gambar 1. Teknik Palu-On-dolly 
2) Teknik Palu-Off-dolly kalau pada teknik palu-on-dolly yang dipalu 
adalah bagian yang terdapat dollynya, maka pada teknik palu off-
dolly yang dipalu adalah bagian diantara atau di sekeliling dari dolly 
yang ditempatkan pada pusat plat yang penyok  
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                            Gambar 2. Teknik Palu off-dolly   
Peralatan dan Alat Pelindung Diri 
Peralatan yang dibutuhkan dalam reparasi panel teknik palu on-
off dolly adalah palu dan dolly dalam berbagai macam bentuk. Palu 
yang biasa digunakan adalah palu datar, palu tegak lurus, palu pemetik, 
palu kayu. Alat bantu seperti sendok bodi dan kikir dolly juga 
diperlukan. Alat pelindung diri yang digunakan adalah pakaian kerja 
(wear pack), topi teknisi, kaca mata bening, sumbat telinga (ear plug), 
masker, sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri 
tersebut harus dipergunakan untuk menghindari resiko kecelakaan 
kerja. 
b. Reparasi panel dengan Washer Welder 
Reparasi panel dengan washer welder adalah metode reparasi 
dimana washer dilas didaerah yang rendah, pada panel. Washer ini 
kemudian ditarik keluar sehingga bagian yang penyok dapat 
diperbaiki/direparasi. Karena metode ini dilakukan dari permukaan luar, 
sehingga sangat cocok untuk mereparasi kerusakan bagian luar yang 
tidak dapat dijangkau dari sisi bagian dalam. Washer welder adalah tipe 
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pengelasan tahanan listrik. Washer yang dipegang dengan elektrode 
akan menempel pada lembaran metal. Arus yang besar dialirkan pada 
daerah tersebut sehingga timbulah panas disebabkan adanya tahanan 
listrik dan akan melelehkan bagian yang bersinggungan. 
                                 
                                      Gambar 3. Teknik Washer Welder  
Peralatan dan Alat Pelindung Diri  
Peralatan yang dibutuhkan dalam reparasi panel teknik washer 
welder adalah las tahanan listrik washer welder, cincin las (washer). 
                     
                                  Gambar 4. Las Tahanan Listrik Washer Welder 
Alat pelindung diri yang digunakan adalah pakaian kerja (wear 
pack), topi teknisi, kaca mata bening, sumbat telinga (ear plug), 
masker, sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri 
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tersebut harus dipergunakan untuk menghindari resiko kecelakaan 
kerja. 
c. Reparasi Panel Teknik Pengerutan (Shrinking) 
Teknik ini dilakukan dengan memanfaatkan sifat dari logam 
yang dipanaskan dan didinginkan. Logam yang dipanaskan akan 
memuai, sedangkan bila didinginkan akan mengkerut. Plat bodi yang 
melengkung/ penyok dipanaskan sampai warnanya memerah (hati-hati: 
jangan sampai berlubang), kemudian didinginkan secara tiba-tiba.  
                                   
                                          Gambar 5. Teknik Shrinking 
Peralatan dan Alat Pelindung Diri  
Peralatan yang dibutuhkan dalam reparasi panel teknik 
Pengerutan (Shrinking) adalah las tahanan listrik, elektroda karbon dan 
elektroda tembaga. Alat pelindung diri yang digunakan adalah pakaian 
kerja (wear pack), topi teknisi, kaca mata bening, masker, sarung 
tangan katun, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri tersebut harus 





2. Metode Pengelasan CO2-MIG (Metal Inert Gas) 
Pengelasan CO2-MIG adalah suatu tipe dari las busur yang 
termasuk kategori las lebur. Prinsip dari tipe ini adalah menggunakan 
sebuah kawat pengisi (filler wire) sebagai sebuah elektroda yang 
menimbulkan busur nyala (pelepasan elektris/electrical discharge) antara 
kawat pengisi dan logam dasar. Panas yang ditimbulkan oleh busur nyala 
ini melumerkan dan meleburkan kawat pengisi yang secara otomatis 
diumpamakan pada kecepatan yang tetap, oleh karenanya, pengelasan tipe 
ini juga disebut las busur semi otomatis. Juga perisai gas dipasok oleh 
silinder tabung gas melindungi las dari kontak dengan udara selama 







                               Gambar 6. Teknik Pengelasan CO2-MIG 
a. Peralatan dan Alat Pelindung Diri  
Peralatan yang dibutuhkan dalam reparasi panel teknik 
Pengelasan CO2-MIG adalah seperangkat alat las CO2-MIG, air chuck 
grinder, belt sander. Alat pelindung diri yang digunakan adalah pakaian 
kerja (wear pack), apron tahan api, topi teknisi, kaca mata las, topeng 
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muka, masker, sarung tangan kulit tahan panas, pelindung kaki tahan 
api, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri tersebut harus dipergunakan 
untuk menghindari resiko kecelakaan kerja. Hal ini dikarenakan 
percikan dari pengelasan dapat menyebabkan kulit terbakar, sisa gas 
dari pengelasan juga berbahaya jika terhirup dalam jangka waktu yang 
lama.  
a) Kacamata Las 
Kacamata berfungsi untuk melindungi mata dari kilauan 
busur api yang dihasilkan dari las acetilen. Dengan demikian 
mata tidak cepat lelah dan pedih. Disamping itu dengan 
menggunakan kacamata dapat melihat dengan jelas logam yang 
dilas sudah mencapai titik lebur. Sehingga dapat dengan mudah 
menentukan kapan harus menyambung plat tersebut dan kapan 
pula menambahkan bahan tambah. 
b) Tang Penjepit 
Tang penjepit berfungsi untuk memegang dan mengambil 
benda kerja. Lebih tepatnya sebagai pengganti jari-jari dalam 
memperlakukan benda kerja, karena selalu berhubungan dengan 
panas yang tinggi. 
c) Sarung Tangan 
Dengan memakai sarung tangan akan lebih aman dari 
percikan-percikan api dan logan yang sedang dilas. Tentunya 
dengan rasa aman yang tinggi akan membantu dalam mencapai 
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kesempurnaan kinerja, sehingga akan menghasilkan pengelasan 
yang baik. 
d) Palu Besi 
Dalam menyambung dua buah permukaan plat diperlukan 
kerataan masing-masing plat, sehingga proses penyambungan 
menjadi mudah. Kalau ada plat yang melengkung (benjol) celah 
yang lebar, maka cukup dipanasi pada bagian yang lengkung 
sampai menjadi bara dan kemudian dipukul dengan palu besi 
sampai permukaan plat tersebut rata. Dengan dipanasi terlebih 
dahulu akan mempermudah pembentukan plat tanpa merusak 
struktur plat tersebu. 
e) Sikat Baja 
Selesai proses pengelasan biasanya permukaan menjadi 
kotor oleh arang. Bersihkan dengan menggunakan sikat baja baru 
kemudian lapisi bidang pengelasan dengan cat atau minyak untuk 
menghindari terjadinya proses korosi.  
f) Sepatu Las (Welding Leg Cover)  
Untuk melindungi kaki dari bunga api pada saat 
pengelasan, bisanya sepatu las ini bagian ujung dibuat keras dan 






b. Tipe-tipe Pengelasan 
Pengelasan pada umumnya dibagi kedalam tiga type: Las tekan, 
las lebur dan las kuningan/solder. 
1) Las Tekan (Pressure Welding) 
Dalam metode ini, panas diberikan pada lempengan logam 
dan menjadi lunak, tekanan dilakukan untuk menyambung 
lempengan/pelat bersamaan, satu tipe dari las tekan adalah las 
tahanan listrik, yang sangat diperlukan dalam pabrik peralihan dan 
reparasi kendaraan. 
2) Las  Lebur (Fusion Welding) 
Dalam metode ini, lempengan/plat logam yang akan 
disambung dipanaskan dahulu sampai lebur/lumer bersamaan tanpa 
ada sedikitpun menggunakan tekanan. Metode pemanasan yang 
dipergunakan adalah las busur cahaya dan gas (arc and gas 
welding). 
3) Las Kuningan/Solder (Braze Welding) 
Sebagai ganti peleburan lempengan logam dengan 
melumerkannya, metode ini mencakup penyambunan plat logam 
dengan meleburkan (melting) suatu logam (logam pengisi) yang 
titik leburnya lebih rendah. Metode ini disebut las kuningan lunak 





c. Pengelasan Untuk Body Kendaraan 
Kekuatan dan ketahanan yang diperlukan dari bagian bodi akan 
berbeda sesuai dengan lokasi bagian tersebut. Saat perakitan bodi di 
pabrik pembuatan, suatu metode pengelasan yang paling sesuai dipilih 
berdasarkan pada area, tujuannya, bentuk dan ketebalan panel. Dalam 
reparasi bodi, metode pengelasan yang cocok harus juga digunakan 
sehingga kekuatan bodi yang sebenarnya dan ketahanan tidak akan 
berkurang. Untuk memenuhi hal ini, berikut adalah persyaratan pokok 
yang harus diamati: metode pengelasan haruslah las titik, las busur CO2 
atau las MIG (Metal Inert Gas), brazing tidak boleh dilaksanakan pada 
area-area lainnya yang diinstruksikan oleh pabrik kendaraan, Las Oxy 
Acetylene tidak boleh digunakan. 
 
3. Aplikasi Dempul 
Teknik menggunakan pasta yang berfungsi untuk mengisi  
tekukan tekukan yang tidak dapat didisikan dengan cat dasar ataupun 
perata. Fungsi dempul dalam proses pemakaian, (1) mencegah karat, 
sifat merekat, (2) mampu mengisi ke dalam tekukan, (3) mampu 
melicinkan/meratakan permukaan, sifat merekat, mencegah, 
perembesan dari lapisan luar, (4)  mencegah karat,  sifat merekat 
dempul dibagi menjadi dua: 
1) Tipe-tipe Dempul  
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a) Dempul Polyester (Pengisi Bodi) ini adalah suatu dempul tipe 
dua komponen. Bagian terbesarnya terdiri dari resin/damar serat 
banyak polyester yang tidak jatuh, pemuai organik dan styrene 
monomer. Pengerasnya terdiri dari organik peroksid. Dicampur 
bersama, bahan dasar pengeras bereaksi dan akhirnya 
ditransformasikan kedalam bahan yang kuat ikatannya. (Step 1 
Vol 5 Body Repair Traning Manual: 3). 
b) Dempul Pernis (Lacquer) Dempul Pernis Ini adalah dempul tipe 
satu komponen, utamanya dibuat dari nitrocellulose dan alkyd 
atau acrylic resin. Dempul ini digunakan untuk pengisian cacat 
kecil seperti tergores dan lubang-lubang kecil setelah pemakaian 
dan tidak digunakan pada bagian-bagian pelekukan yang dalam. 
(Step 1 Vol 5 Body Repair Traning Manual: 3). 
2) Peralatan dan Alat Pelindung Diri  
Peralatan yang dibutuhkan dalam aplikasi dempul adalah 
batang pengaduk, tatakan campuran, spatula, hand block, sander, 
kertas amril/ampelas. 
Alat pelindung diri yang digunakan adalah pakaian kerja 
(wear pack), topi teknisi, kaca mata bening, masker, sarung tangan 
katun, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri tersebut harus 





E. Kesehatan dan Keselamatan Kerja Untuk Sekolah Menengah Kejuruan 
(Mata Diklat Body Repair) 
       Menurut Buku Pedoman Pelatihan Perbaikan Bodi Otomotif Step 1 
tahun 2008 kesehatan dan keselamatan kerja pada mata diklat perbaikan bodi 
adalah meliputi: keamanan bekerja dengan Alat Pelindung Diri, bekerja 
secara aman dan rapi, perhatian tentang rambu/tanda bahaya yang ada di 
sekitar, mengetahui jenis-jenis limbah yang ada di bengkel, dapat menangani 
limbah berbahaya di bengkel. 
a. Keamanan Kerja dengan Alat Pelindung Diri (APD) 
Menjadi sebuah tanggung jawab, untuk bekerja dengan aman, 
untuk melindungi diri anda terhadap luka serta kecelakaan kerja 
lainnya. Anda harus melatih usaha positif untuk mengerjakannya, baik 
demi diri anda sendiri maupun demi keluarga anda, demi rekan-rekan 
sekerja anda, serta perusahaan anda. Kecelakaan dapat disebabkan oleh 
faktor-faktor kemanusiaan, faktor fisikal ataupun kombinasi dari 
keduanya. Kecelakaan yang disebabkan oleh faktor kemanusiaan: 
kecelakaan yang disebabkan oleh kesalahan penggunaan mesin atau 
tools, kesalahan mengenakan pakaian kerja, kelalaian technician, dll. 
Sedangkan kecelakaan yang disebabkan oleh faktor fisikal yaitu 
kecelakaan yang disebabkan dari tidak berfungsinya mesin atau tools, 
kurangnya alat-alat pengaman, atau lingkungan kerja yang buruk. Maka 
dari itu yang harus diperhatikan untuk menunjang keamanan kerja, alat 
pelindung diri yang digunakan antara lain: 
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1) Pakaian Kerja 
Pilihlah pakaian kerja yang kuat dan pas untuk kemudahan 
kerja. Hindari pakaian kerja dengan sabuk terbuka, gasper dan 
kancing yang dapat menyebabkan kerusakan kendaraan disaat kerja. 
2) Sepatu kerja (Work Shoes) 
Pilihlah sepatu kerja yang baik. Adalah berbahaya bila 
mengenakan sandal atau yang sejenisnya, karena mudah tergelincir 
atau mengurangi efisiensi kerja. Demikian pula, yang bersangkutan 
mudah  terluka apabila terjatuhi benda dengan tidak sengaja. 
Dianjurkan untuk memakai sepatu boot atau safety shoes dengan alas 
kaki yang tidak licin serta dilindungi baja atau pengeras dibagian 
ujungnya 
3) Kaca Mata Pelindung 
Untuk melindungi mata anda dari percikan api pada saat 
mengelas, atau dari debu dan partikel yang juga berterbangan 
lainnya pada saat menggerinda. Juga melindungi ata dari uap dan 
kabut pada saat  menyemprot. 
4) Masker Debu 
Untuk melindungi sistem pernafasan dari debu cat yang 
dihasilkan pada saat mengamplas (sanding) cat. 
5) Sumbat Telinga (Ear Plug) 
            Untuk melindungi telinga dari suara bising 
6) Sarung Tangan (Gloves) 
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Untuk melindungi tangan dari ujung permukaan yang tajam 
dan dari panel yang terbakar. 
7) Sarung Tangan Kulit (Leather Work Gloves) 
            Untuk melindungi tangan dari bunga api saat mengelas. 
8) Pelindung Muka (Welding Face Shield) 
Untuk melindungi mata dan muka dari bunga api saat 
mengelas, atau dari debu metalik pada saat mengamplas (sanding). 
9) Pelindung Kaki (Welding Leg Cover) 
           Untuk melindungi kaki dari bunga api saat mengelas. 
10) Sarung Tangan Tahan Solvent (Solvent- Resistant Gloves)  
          Untuk melindungi tangan dari solvent organik. 
b. Kerja Aman dan Rapi  
1) Di dalam Bengkel 
Selalu menjaga agar tempat kerja selalu bersih, jangan 
meninggalkan parts, kain, bungkus dll yang tidak perlu dilantai. 
Menjaga supaya tools atau parts selalu ditempat yang telah 
ditentukan atau diatas rak. 
2) Dalam Menggunakan Tools dan Equipments 
Senantiasa menjaga tools dan equipment serta 
mengembalikan  pada tempatnya. Selalu menggunakan equipment 
hidrolik, elektrik, pneumatik secara baik dan benar untuk 
menghindari luka yang serius. 
3) Dalam Menggunakan Cat dan Solvent Organik lainnya 
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Simpanlah cat dan solvent organik ditempat atau di area yang 
telah ditentukan. Jangan menggunakan nyala api secara terbuka dan 
hati-hati  dengan sumber daya (arus listrik) untuk menghindari cat 
dan solvent dari  kebakaran. Menempatkan alat pemadam api didekat 
ruangan kerja, dan harap mengingat bagaimana cara 
menggunakannya. 
 
c. Perhatian Tentang Rambu / Tanda Bahaya 
Rambu/tanda bahaya berguna agar orang dapat mengetahui 
dan memahami jenis serta tingkat bahaya yang ada di sekitarnya. 
             Gambar 7. Mudah Terbakar 
    
               Gambar 8. Beracun 
             Gambar 9. Harmfull 
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            Gambar 10. Dilarang Menyalakan Api 
              Gambar 11. Dilarang Merokok 
             Gambar 12. Bersifat Korosif 
 
        Gambar 13. Dilarang Mengoperasikan 
 






d. Jenis-jenis Limbah di Bengkel 
1) Limbah Organik, adalah limbah yang dapat diurai oleh kondisi alam. 
Contoh: kardus, kertas, kertas masking, sisa makanan dll. 
2) Limbah Anorganik, adalah limbah yang tidak dapat di urai oleh 
kondisi alam. Contoh: kaca, kaleng, karet dan seal, logam, plastik, 
gelas. 
3) Limbah B3, adalah limbah yang mengandung Bahan Berbahaya dan 
Beracun. Contoh: brake fluid, brake pad, brake shoe, dempul, disc 
clutch, kaleng bekas painting, limbah cat, LLC, majun, serbuk 
gergaji bekas oli, sarung tangan bekas oli. 
e. Penanganan Limbah Berbahaya di Bengkel 
1) Airbag, Jangan dibuang sebelum diaktifkan, menyerahkan 
penanganan berikutnya ke perusahaan pengumpul airbag. 
2) Baterai, Mencegah terjadinya kebocoran asam, baterai disimpan ke 
kontainer khusus yang tidak terkena hujan, menyerahkan 
penanganan berikutnya ke perusahaan pengumpul. 
3) Ban, Simpan di area yang ditentukan, menyerahkan penanganan 
berikutnya ke perusahaan pengumpul. 
4) Filter Oli, Filter oli harus dikeringkan terlebih dahulu dari oli selama 
tidak kurang dari 24 jam sebelum dibuang. Simpan di kontainer 
khusus yang bisa mencegah terjadinya kebocoran. Dirusak dan 
menyerahkan penanganan berikutnya ke perusahaan pengumpul. 
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5) Seatbelt Pretensioner , Aktifkan seatbelt pretensioner atau dilepas 
dari mobil sebelum dibuang. Dikumpulkan di wadah tersendiri 
sebelum dibuang ke perusahaan pengumpul. 
6) Limbah mengandung cat/solvent (contoh: sludge painting, filter eks 
spray booth, kertas masking), Jangan dibakar. Simpan di kontainer 
khusus. Menyerahkan penanganan berikutnya ke perusahaan 
pengumpul. 
7) Oli dan Fluida, jangan dibuang ke got, sungai dan tanah. Simpan di 
kontainer khusus yang bisa mencegah terjadinya kebocoran. 
Menyerahkan penanganan berikutnya ke perusahaan pengumpul. 
8) Engine Coolant/Long Life Coolant (LLC). Jangan dibuang ke got, 
sungai dan tanah. Simpan di kontainer khusus yang bisa mencegah 








A. Metodologi Penelitian 
Penelitian ini adalah penelitian kuantitatif yang bersifat non-
eksperimental dengan metode pendekatan deskriptif. Penelitian deskriptif 
adalah penelitian yang dilakukan terhadap variabel mandiri, tanpa membuat 
perbandingan atau menghubungkan dengan variabel lain (Sugiyono, 
2007:84). 
Penelitian deskriptif ini bertujuan untuk mendapatkan informasi atau 
gambaran mengenai Penerapan Kesehatan dan Keselamatan Kerja Mata 
Diklat Perbaikan Bodi Otomotif di Program Keahlian Teknik Mekanik 
Otomotif  SMK N 2 Depok Sleman tahun ajaran 2011/2012 yang difokuskan 
pada penerapan K3 pada mata diklat Perbaikan Bodi Otomotif kelas XI tahun 
ajaran 2011/2012 di Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 
Depok Sleman Yogyakarta. 
  
B. Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan di SMK N 2 Depok Sleman yang 
beralamat di Jl. Stembayo No. 1 Mrican Condong Catur Sleman Daerah 
Istimewa Yogyakarta pada tahun ajaran 2011/2012. Waktu yang digunakan 





C. Definisi Operasional Variabel Penelitian 
        Penerapan K3 merupakan suatu upaya untuk merencanakan, 
mengorganisasikan dan aksi dalam melaksanakan pedoman K3 berdasarkan 
Sistem Manajemen K3 (SMK3). Sistem Manajemen K3 antara lain: kebijakan 
K3, tanggung jawab dan wewenang, keterlibatan dengan siswa, perencanaan 
strategis K3, penyebarluasan informasi K3, pembelian barang dan jasa, 
keamanan bekerja sesuai SMK3, pengawasan, lingkungan kerja, 
pemeliharaan perbaikan sarana, kesiapan keadaan darurat, P3K, pemantauan 
kesehatan, pelaporan insiden, penanganan masalah K3, penanganan B3, K3 
body repair otomotif, diklat body repair perbaikan panel. 
 
D. Subyek Penelitian 
Subyek penelitian ini adalah adalah guru mata diklat body repair pada 
Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok, Sleman 
Yogyakarta sebanyak 3 orang. 
 
E. Teknik Pengumpulan Data 
Teknik Pengumpulan data merupakan cara yang dilakukan seorang 
peneliti untuk mengumpulkan data yang diperlukan dalam penelitian. 
Menurut Sugiyono (2007:27) dalam penelitian kuantitatif dapat 
menggabungkan teknik pengumpulan data seperti penggunaan trianggulasi 
dalam penelitian kualitatif, dan dalam hal ini bukan metodenya yang 
digabung. Dengan demikian, pengumpulan data dalam penelitian ini 
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menggunakan multi metode agar diperoleh data yang akurat dan lengkap, 
sehingga mampu mengungkapkan bagaimana pelaksanaan K3 di Program 
Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman tahun Ajaran 
2011/2012. Teknik pengumpulan data dalam penelitian ini menggunakan 
metode kuesioner (angket), sedangkan dokumentasi adalah sebagai 
crosscheck data.  
1. Angket atau Kuesioner 
Angket atau kuesioner merupakan teknik pengumpulan data yang 
dilakukan dengan memberi seperangkat atau pertanyaan tertulis kepada 
responden untuk dijawab (Sugiyono, 2005 : 135). Angket atau kuesioner 
yang digunakan dalam penelitian ini berupa kuesioner tertutup (kuesioner 
terstruktur) yaitu angket yang disajikan dalam bentuk sedemikian rupa 
sehingga responden tinggal memilih salah satu jawaban yang sesuai 
dengan memberikan tanda checklist (√). 
Penyebaran angket atau kuesioner digunakan untuk menggali atau 
mengungkap data dengan pelaksanaan kesehatan dan keselamatan kerja 
dengan responden guru pengampu mata diklat body repair dengan 
pengukuran skala Guttman dengan 2 (dua) alternatif jawaban (dikotomi) 
yang terdiri dari Ya/Sudah, bernilai 1 (satu) dan Tidak/Belum, bernilai 0 
(nol).  
Angket dalam penelitian ini diberikan kepada guru mata diklat 
body repair di Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 
Depok Sleman Yogyakarta. Angket ini sebagai instrumen utama untuk 
 59 
 
memperoleh data pelaksanaan kesehatan dan keselamatan kerja mata diklat 
perbaikan bodi otomotif di Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif 
SMK N 2 Depok Sleman Yogyakarta.  
Berdasarkan uraian tentang teknik pengumpulan data di atas, 
secara rinci dapat dijelaskan sebagai berikut: 
a.   Teknik Pengumpulan data dengan angket 
          Tabel 2. Teknik pengumpulan data dengan angket 















b. Tanggungjawab dan Wewenang 2-5  
c. Keterlibatan dengan  Siswa 6-7  
d. Perencanaan Strategis K3 8  
e. Penyebarluasan Informasi K3 9  
f. Pembelian Barang dan Jasa 10-11  
g. Keamanan Bekerja SMK 3 12-13  
h. Pengawasan 14-16  
i. Lingkungan Kerja 17-19  
j. Pemeliharaan, Perbaikan, Sarana 20-22  
k. Kesiapan Keadaan Darurat 23-26  
l. P3K 27  
m. Pemantauan Kesehatan 28  
n. Pelaporan Insiden 29  
o. Penanganan Masalah 30  
p. Penanganan B3 31-35  
q. K3 Body Repair Otomotif 36-39  
r.  Body Repair Perbaikan Panel 40-44  
 
2. Dokumentasi 
  Dokumentasi digunakan untuk memperoleh data langsung dari 
tempat penelitian yang berupa buku-buku, dokumen silabus, foto-foto, dan 
data relevan lainnya. Instrumen dokumentasi ini digunakan untuk 
memperkuat data yang diperoleh dari pengisian angket, sehingga peneliti 
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menyusun pedoman dokumentasi secara sistematis yang disesuaikan 
dengan angket.  
  Dokumentasi digunakan untuk mengklarifikasi atau memvalidasi 
data hasil pengisian angket sehingga dokumen ini digunakan sebagai 
pendukung data angket.  
 Berdasarkan uraian tentang teknik pengumpulan data di atas, 
secara rinci dapat dijelaskan sebagai berikut: 
 a.   Teknik pengumpulan data dengan dokumentasi  
           Tabel 3. Teknik pengumpulan data dengan dokumentasi 















b. Tanggungjawab dan Wewenang 2-5  
c. Keterlibatan dengan  Siswa 6-7  
d. Perencanaan Strategis K3 8  
e. Penyebarluasan Informasi K3 9  
f. Pembelian Barang dan Jasa 10-11  
g. Keamanan Bekerja SMK 3 12-13  
h. Pengawasan 14-16  
i. Lingkungan Kerja 17-19  
j. Pemeliharaan, Perbaikan Sarana 20-22  
k. Kesiapan Keadaan Darurat 23-26  
l. P3K 27  
m. Pemantauan Kesehatan 28  
n. Pelaporan Insiden 29  
o. Penanganan Masalah 30  
p. Penanganan B3 31-35  
q. K3 Body Repair Otomotif 36-39  
r.  Body Repair Perbaikan Panel 40-44  
 
 
F. Instrumen Penelitian 
Dalam mengembangkan suatu instrumen penelitian harus mengacu 
pada teori yang telah ditulis karena teori sebagai landasan untuk memecahkan 
permasalahan yang dihadapi. Instrumen penelitian yang dibuat harus sesuai 
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dengan kajian teori dan kerangka berpikir yang telah ditulis. Menurut 
Suharsimi Arikunto (2006) Instrumen penelitian adalah suatu alat atau 
fasilitas yang digunakan oleh peneliti dalam mengumpulkan data agar 
pekerjaannya lebih mudah dan hasilnya lebih baik, dalam arti lebih cermat, 
lengkap dan sistematis sehingga lebih mudah diolah. Instrumen penelitian 
disusun berdasarkan indikator dari variabel penelitian, dimana indikator 
tersebut dijabarkan menjadi item-item pernyataan. 
Berikut ini diuraikan mengenai kisi-kisi instrumen, uji instrumen, dan 
naskah instrumen yang akan digunakan dalam penelitian. 
1. Kisi-kisi instrumen 
Berikut ini tabel kisi-kisi instrumen penelitian penerapan K3. 







Variabel Indikator Sub Indikator Butir 
K3 
 
Penerapan K3 a.  Kebijakan K3 1 
b.  Tanggung jawab dan Wewenang  2-5 
c.  Keterlibatan, Konsultasi dengan Siswa 6-7 
d.  Perencanaan Rencana Strategis K3 8 
e.  Penyebarluasan Informasi K3 9 
f.  Pembelian Barang dan Jasa 10-11 
g.  Keamanan Bekerja  12-13 
h.  Pengawasan 14-16 
i.   Lingkungan Kerja 17-19 
j.   Pemeliharaan, Perbaikan Sarana 20-23 
k.  Kesiapan Menangani Keadaan Darurat 24-27 
l.   P3K 28 
m. Pemantauan Kesehatan 29 
n.  Pelaporan Insiden 30 
o.  Penanganan Masalah 31 
p.  Penanganan B3 32-36 
q.  K3 Body Repair Otomotif 37-40 
r.   Body Repair Perbaikan Panel 41-44 
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2. Uji Instrumen 
 Instrumen penelitian yang benar akan memudahkan peneliti dalam 
memperoleh data yang valid, akurat dan dapat dipercaya. Data penelitian 
merupakan bentuk penggambaran dari variabel yang diteliti. Oleh karena 
itu, benar tidaknya data penelitian sangat menentukan bermutu tidaknya 
hasil penelitian. Benar tidaknya data, tergantung dari tidaknya instrumen 
pengumpul data (Suharsimi Arikunto, 2006:168). Syarat minimal yang 
harus dipenuhi oleh suatu instrumen penelitian ada dua macam yaitu 
validitas dan reliabilitas. 
 Menurut Suharsimi Arikunto (2006:168), validitas adalah suatu 
ukuran yang menunjukkan tingkat-tingkat kevalidan atau kesahihan 
sesuatu instrumen. Sebuah instrumen dikatakan valid apabila mampu 
mengukur apa yang diinginkan dan dapat mengungkap data dari variabel 
yang diteliti secara tepat. Sedangkan menurut Sugiyono (2007: 173), valid 
berarti instrumen tersebut dapat digunakan untuk mengukur apa yang 
seharusnya diukur. 
 Uji validitas instrumen dilakukan dua tahap yaitu dengan validitas 
isi (content validity) dan validitas konstruk (construct validity). Validitas 
isi yang berkenaan dengan kesanggupan instrumen untuk mengukur isi 
yang harus diukur, artinya alat ukur tersebut mampu mengungkap isi suatu 
konsep yang hendak diukur. Sedangkan validitas konstruk berkenaan 
dengan kesanggupan untuk mengukur pengertian-pengertian yang 
terkandung dalam materi yang diukurnya (Nana Sudjana, 2004:117). 
 63 
 
Menurut Sutrisno Hadi yang dikutip oleh Sugiyono (2007:123) 
menyatakan bahwa construct validity sama dengan logical validity atau 
validity by definition. Instrumen yang mempunyai validitas konstruksi, jika 
instrumen tersebut dapat digunakan untuk mengukur gejala sesuai dengan 
yang didefinisikan. Dalam penelitan ini instrumen yang digunakan 
berbentuk non-test sehingga cukup memenuhi validitas konstruk. Alasan 
ini dipertegas oleh Sugiyono (2007:176) yang menyatakan bahwa 
instrumen yang berbentuk non-test cukup memenuhi validitas konstruk. 
 Menurut Nana Sudjana (2004:120), menyatakan bahwa validitas isi 
dan validitas konstruk mutlak diperlukan dan bisa diupayakan tanpa 
melakukan pengujian secara statistik. Uji validitas dapat dilakukan dengan 
mengadakan konsultasi kepada pembimbing dan para ahli (Experts 
Judgement) tentang butir-butir instrumen yang telah dibuat, untuk 
mendapatkan penilaian apakah maksud dari kalimat dalam instrumen dapat 
dipahami oleh responden dan butir-butir tersebut dapat menggambarkan 
indikator-indikator variabel yang diteliti. Hal ini dilakukan untuk 
memeriksa dan mengevaluasi instrumen secara sistematis, sehingga 
instrumen ini valid dan dapat digunakan untuk menjaring data yang 
dibutuhkan. 
 Berdasarkan uraian di atas, dilakukan uji validitas konstruk 
instrumen penelitian dengan mengkonsultasikannya kepada para ahli 
(Experts Judgement) dalam bidang pendidikan, yaitu Dosen Pendidikan 
Teknik Otomotif Fakultas Teknik UNY sebanyak 3 orang. Hasil pengujian 
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instrumen yang berupa angket telah disetujui oleh dosen para ahli (Experts 
Judgement) untuk pengambilan data yang dibutuhkan dalam penelitian. 
 
G. Jenis Data Penelitian 
Penelitian merupakan cara yang ilmiah, yang dilakukan untuk 
mendapatkan data yang valid. Data penelitian adalah hasil penelitian yang 
merupakan karakteristik, simbol atau angka dari sebuah variabel yang diukur 
(Agus Kartajaya, 2006:1). Data yang diperoleh dan hasil penelitian harus 
valid dan akurat agar dapat dipertanggungjawabkan. Data dalam penelitian ini 
adalah:  
1. Data angket/kuesioner; data yang dihasilkan adalah data interval. 
2. Data dokumentasi; data berupa dokumen-dokumen, sebagai pembuktian 
dari jawaban angket/kuesioner. 
 
H. Teknik Analisis Data 
Analisis data adalah proses penyusunan data agar dapat ditafsirkan, 
sehingga lebih mudah dimengerti orang lain yang tertarik dengan hasil 
penelitian yang dilakukan. Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif yang 
bertujuan untuk menggambarkan pelaksanaan kesehatan dan keselamatan 
kerja mata diklat body repair Program keahlian Teknik Mekanik Otomotif di 
SMK N 2 Depok Sleman. Setelah data terkumpul kemudian dianalisis untuk 
membuat kesimpulan dari penelitian. Data-data hasil penelitian ini adalah 
data primer, yang terdiri dari: 
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1.  Angket; data yang dihasilkan adalah data interval 
2. Dokumentasi; data berupa dokumen-dokumen sebagai pembuktian dari   
jawaban angket/kuesioner.  
        Kegiatan analisis data meliputi: mengelompokkan data, 
mentabulasikan data, menyajikan data dan melakukan penghitungan untuk 
menjawab rumusan masalah. Berkaitan dengan digunakannya multi-metode 
dalam penelitian ini, maka terlebih dahulu dilakukan pencocokan kebenaran 
data dari setiap aspek yang ditanyakan terhadap data (data angket dan 
dokumentasi), kemudian data disimpulkan. Data utama adalah data angket 
yang berupa angka, sehingga dihitung dengan cara menjumlahkan skor sesuai 
bobot masing-masing jawaban. Selanjutnya untuk memperkuat dan mengecek 
validitas data angket maka dilakukan pencocokan dengan data hasil 
dokumentasi. 
Menurut Sugiyono (2007:27) bahwa bila terdapat ketidakcocokan data 
hasil penelitian maka dilacak terus sampai ditemukan kebenaran terhadap 
data. Dengan demikian, apabila dalam penelitian ini antara data angket, 
dokumentasi ternyata tidak sama, maka dilakukan pelacakan sampai didapat 
data mana yang benar. Dalam hal ini data yang dihasilkan dari masing-
masing teknik pengumpulan data dapat menggugurkan maupun memperkuat 
data yang lainnya. Sebagai contoh jika terdapat ketidaksesuaian antara data 
angket dan dokumentasi maka yang dipakai adalah data dokumentasi, 
sehingga data angket dinyatakan gugur.  
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Dalam menganalisis, peneliti memakai langkah-langkah yaitu: 
menghitung jumlah skor dari data yang sudah dicocokkan kebenarannya 
antara data angket yang dikroscek dengan dokumentasi, kemudian 
menganalisis dalam persen, kemudian mmenafsirkan skor tersebut kedalam 
interpretasi. Perhitungan persentase pencapaian dengan menggunakan rumus 
persentase menurut Sugiyono (2011:194) sebagai berikut: 
PS  =  ST  x 100% 
            SM 
Keterangan : 
 PS = Persentase Skor 
 ST = Skor Total yang dihasilkan 
 SM = Skor Maksimum yang seharusnya diperoleh 
Data-data yang telah disimpulkan, selanjutnya diinterpretasikan untuk 
mengetahui tingkat ketercapaian, dan dalam penelitian ini adalah untuk 
mengetahui bagaimana pelaksanaan K3 di Program Keahlian Teknik 
Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman. 
Interpretasi penelitian dilakukan berdasarkan kriteria yang dibuat 
berdasarkan indikator K3 yang diteliti. Hal ini dijelaskan oleh Saifuddin 
Azwar (2008;108) yang menyatakan kategori penskalaan bersifat relatif, 
sehingga peneliti boleh menetapkan secara subjektif luasnya interval yang 
mencakup setiap kategori yang diinginkan selama penetapan tersebut berada 
dalam batas kewajaran dan dapat diterima akal. Berdasarkan hal tersebut 
maka peneliti menggunakan skala empat (Suharsimi Arikunto, 2005:44).  
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1. Sangat Baik (A) 
2. Baik (B) 
3. Cukup (C) 
4. Kurang (D) 
Berdasarkan uraian di atas, kriteria Pelaksanaan K3 Mata Diklat 
Perbaikan Bodi (Body Repair) Otomotif di Program Keahlian Teknik 
Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman adalah sebagai berikut: 
1. Sangat Baik (A), jika memiliki ketercapaian 86%-100% 
2. Baik (B), jika memiliki ketercapaian 70%-85% 
3. Cukup (C), jika memiliki ketercapaian 50%-69% 




HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
A.   Deskripsi Data Penelitian 
            Penelitian ini membahas tentang Penerapan Kesehatan dan 
Keselamatan Kerja Pada Mata Diklat Perbaikan Bodi (Body Repair) Otomotif 
di Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman 
Yogyakarta ditinjau dari satu variabel yaitu K3. Pendeskripsian atau 
penyajian data dilakukan dengan menyimpulkan data-data hasil penelitian 
yang berasal dari data angket beserta wawancara, observasi, dokumentasi per 
sub indikatornya dan selanjutnya diinterpretasikan sesuai dengan kriteria 
indikator untuk memperoleh suatu kesimpulan. Berikut ini akan disajikan 
deskripsi data hasil penelitian: 
       1. Deskripsi Data Penerapan Kesehatan dan Keselamatan Kerja Pada 
Mata Diklat Perbaikan Bodi (Body Repair) Otomotif di Program 
Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman 
         
                        Penerapan Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3) Pada Mata 
Diklat Body Repair Otomotif merupakan implementasi dari kebijakan 
Kesehatan dan Keselamatan Kerja yang telah dibuat berdasarkan Sistem 
Manajemen Kesehatan dan Keselamatan Kerja (SMK3) yang disesuaikan 
dengan K3 pada mata diklat Perbaikan Bodi (Body Repair) Otomotif.  
             Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan K3 pada mata 
diklat perbaikan bodi (body repair) otomotif di Program Keahlian Teknik 
Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman memiliki ketercapaian 
88,88% sehingga masuk pada kategori Sangat Baik (A). 
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             Berikut ini disajikan ringkasan deskripsi ketercapaian masing-
masing sub indikator pelaksanaan K3. 
Tabel 5. Ringkasan Deskripsi Data Pelaksanaan K3 
 









Tanggung jawab dan Wewenang  100 
Keterlibatan dengan  Siswa 0 
Perencanaan Strategis K3 100 
Penyebarluasan Informasi K3 100 
Pembelian Barang dan Jasa 100 
Keamanan Bekerja SMK 3 100 
Pengawasan 100 
Lingkungan Kerja 100 
Pemeliharaan, Perbaikan, Sarana 100 
Kesiapan Keadaan Darurat 100 
P3K 100 
Pemantauan Kesehatan 100 
Pelaporan Insiden 0 
Penanganan Masalah 100 
Penanganan B3 100 
K3 Body Repair Otomotif 100 
 Body Repair Perbaikan Panel 100 
Rata-rata 88,88 
 
      Adapun secara rinci, deskripsi hasil penelitian dari masing-
masing sub indikator penerapan K3 diuraikan sebagai berikut: 
 a. Kebijakan K3 
      Sub indikator kebijakan K3 digunakan untuk mengetahui 
kebijakan K3 tertulis dan secara jelas menyatakan tujuan-tujuan K3 dan 
komitmen di bengkel otomotif SMK N 2 Depok Sleman. Kebijakan ini 
merupakan pedoman tetap dalam kegiatan PBM mata diklat Perbaikan 
Bodi (Body Repair) Otomotif. Data ini diperoleh dengan cara 
memberikan angket kepada 3 responden yaitu guru pengampu mata 
diklat body repair, serta didukung dengan dokumentasi yang berupa 




       Deskripsi hasil penelitian mengenai kebijakan K3 adalah 
sebagai berikut: 
1) Kebijakan K3 dibuat oleh Kepala Sekolah, Ketua Komite 
Sekolah dan Kepala Dinas Pendidikan Propinsi DIY. Kebijakan 
K3 ini berupa dokumen Kurikulum Tingkat Satuan Pendidikan 
(KTSP) yang didalamnya memuat pedoman K3. Kebijakan K3 
secara spesifik tidak ada, namun menyatu dengan dokumen 
kurikulum yang didalamnya berisikan silabus dan telah 
mengacu pada pedoman kesehatan dan keselamatan kerja 
2) Dokumen/buku acuan kebijakan K3 yang digunakan adalah 
Kurikulum Tingkat Satuan Pendidikan (KTSP) Program 
Keahlian Teknik Mekanik Otomotif  tahun ajaran 2008/2009. 
      Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
kebijakan K3 telah dilaksanakan dengan persentase 100%. 
 b. Tanggung Jawab dan Wewenang 
             Sub indikator tanggung jawab dan wewenang digunakan untuk 
mengetahui penunjukkan penanggung jawab K3 di program keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok. Data ini diperoleh dengan 
cara memberikan angket kepada 3 responden yaitu guru pengampu 
mata diklat body repair, serta didukung dengan dokumentasi yang 
berupa sertifikat hiperkses bagi guru yang telah mendapat pelatihan K3. 
       Deskripsi hasil penelitian mengenai tanggung jawab dan 
wewenang adalah sebagai berikut: 
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1) Penunjukkan penanggung jawab K3 secara spesifik belum ada, 
namun semua guru mempunyai tanggung jawab bersama dan 
mempunyai wewenang yang sama terhadap K3 di  SMK N 2 
Depok. Hal tersebut terintegrasi dengan buku pedoman/modul 
body repair. Pimpinan bengkel diberikan tanggung jawab dan 
wewenang penuh atas K3 pada mata diklat body repair. Semua 
guru mempunyai tanggung jawab yang sama dalam menangani 
keadaan darurat. Guru juga mendapatkan pelatihan P3K dan 
mendapatkan informasi tentang tanggung jawab mereka 
terhadap para siswanya. 
2) Dokumentasi bahwa ada guru telah mendapatkan pelatihan K3 
adalah berupa sertifikat Hiperkes yang ada pada lampiran 
halaman 156 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
tanggung jawab dan wewenang telah dilaksanakan dengan persentase 
100%. 
 c. Keterlibatan dan Konsultasi dengan Siswa 
      Sub indikator keterlibatan dan konsultasi dengan siswa 
digunakan untuk mengetahui ada tidaknya Tim K3 yang secara spesifik 
menangani keadaan darurat, inspeksi dan memberikan informasi kepada 
siswa melalui papan pengumuman yang memuat anggota tim K3 
tersebut. Data ini diperoleh dengan cara memberikan angket kepada 3 
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responden yaitu guru pengampu mata diklat body repair, serta 
didukung dengan dokumentasi. 
             Deskripsi hasil penelitian mengenai keterlibatan dan konsultasi 
dengan siswa adalah sebagai berikut:  
1) Tidak ada Tim K3 yang secara spesifik dan terorganisir 
terbentuk. Hal ini dikarenakan masing-masing guru mempunyai 
tanggung jawab yang sama terhadap K3 para siswanya. Dengan 
tidak adanya Tim K3 ini membuat jurusan tidak dapat 
mengontrol secara simultan terhadap penerapan K3 khususnya 
pada mata diklat body repair otomotif. Jika suatu saat terjadi hal 
yang tidak diinginkan berkaitan dengan timbulnya kecelakaan 
kerja, maka pertanggungjawaban akan dibebankan kepada 
semua warga sekolah. 
2) Tidak ada dokumentasi yang terkait dengan adanya Tim K3 
yang secara spesifik dibentuk oleh pihak Program Keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
keterlibatan dan konsultasi dengan siswa tidak dilaksanakan dengan 
persentase 0%. 
 d. Perencanaan Rencana Strategis K3 
      Sub indikator perencanaan rencana strategis K3 digunakan untuk 
mengetahui bahwa guru mata diklat body repair telah mengidentifikasi 
dan menilai potensi bahaya dan resiko K3 yang berkaitan dengan 
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pembelajaran body repair. Resiko terjadinya kecelakaan kerja dapat 
diminimalisir pada saat PBM body repair berlangsung. Data ini 
diperoleh dengan cara memberikan angket kepada 3 responden yaitu 
guru pengampu mata diklat body repair, serta didukung dengan 
dokumentasi. 
       Deskripsi hasil penelitian mengenai Perencanaan Rencana 
Strategis K3 adalah sebagai berikut: 
1) Guru telah merencanakan bagaimana proses dan tempat untuk 
melaksanakan praktek body repair yang lingkungannya aman, 
jauh dari resiko terjadinya kecelakaan kerja. 
2) Dokumen/buku acuan yang digunakan adalah KTSP dan Buku 
Pedoman Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair Training 
Manual) Step 1. 
      Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
perencanaan rencana strategis K3 telah dilaksanakan dengan persentase 
100%. 
 e. Penyebarluasan Informasi K3 
      Sub indikator penyebarluasan informasi K3 digunakan untuk 
mengetahui informasi tentang K3, masalah dalam K3 telah disebarkan 
oleh guru melalui poster K3, dan tulisan-tulisan K3. Data ini diperoleh 
dengan cara memberikan angket kepada 3 responden yaitu guru 




      Deskripsi hasil penelitian mengenai penyebarluasan informasi 
K3 adalah sebagai berikut: 
1) Pada setiap ruangan dan lemari penyimpanan yang terdapat di 
dalam bengkel otomotif, telah ditempeli tulisan yang 
berpedoman pada K3. Tulisan tersebut mudah dilihat dan 
dipahami oleh para murid tentang arti penting K3 saat Proses 
Belajar Mengajar (PBM) mata diklat body repair. 
2) Dokumen yang digunakan berupa pedoman K3 yang ada di 
dalam KTSP, foto-foto tentang tulisan K3 yang di tempel di area 
bengkel. Dapat dilihat pada lampiran halaman 154. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
penyebarluasan informasi K3 telah dilaksanakan dengan persentase 
100%. 
 f. Pembelian Barang dan Jasa 
      Sub indikator pembelian barang dan jasa digunakan untuk 
mengetahui jika melakukan pembelian barang dan jasa. Data ini 
diperoleh dengan cara memberikan angket kepada 3 responden yaitu 
guru pengampu mata diklat body repair, serta didukung dengan 
dokumentasi. 
          Deskripsi hasil penelitian mengenai pembelian barang dan jasa 
adalah sebagai berikut: 
1) Bengkel otomotif Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif 
telah mencantumkan informasi pembelian seperti spesifikasi 
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produk, kualifikasinya. Selain itu dalam melakukan pembelian 
bahan yang berpotensi menimbulkan bahaya, pihak guru 
melakukan konsultasi dengan guru lainnya, sehingga mereka 
tahu jika bahan tersebut harus mendapat perlakuan khusus 
sehingga dalam penyimpanan diletakkan di area khusus yang 
aman dan tidak menimbulkan resiko bahaya. 
2) Dokumentasi akan hal ini adalah berupa foto-foto peralatan 
body repair. Dapat dilihat pada lampiran halaman 154. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
pembelian barang dan jasa telah dilaksanakan dengan persentase 100%. 
 g. Keamanan Bekerja Berdasarkan Sistem Manajemen K3 (SMK3) 
      Sub indikator keamanan bekerja berdasarkan SMK3 digunakan 
untuk mengetahui guru yang berkompeten telah mengidentifikasikan 
bahaya yang potensial terjadi saat proses pembelajaran body repair. 
Data ini diperoleh dengan cara memberikan angket kepada 3 responden 
yaitu guru pengampu mata diklat body repair, serta didukung dengan 
dokumentasi. 
       Deskripsi hasil penelitian mengenai keamanan bekerja 
berdasarkan sistem manajemen K3 adalah sebagai berikut: 
1) Siswa diarahkan bekerja sesuai Standar Operasional Prosedur 
(SOP), menggunakan pakaian kerja, Alat Pelindung Diri (APD) 
saat melakukan praktik body repair. Mereka mengutamakan 
kesehatan dan keselamatan kerja saat praktek, dengan bekerja 
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aman dan rapi dalam bengkel sesuai dengan job sheet masing-
masing, yakni job sheet metode reparasi panel dalam mata diklat 
body repair. Saat siswa melakukan praktek metode reparasi 
panel seperti mengelas, praktek teknik washer welder, teknik 
shrinking panel, teknik palu dan dolly dan aplikasi dempul telah 
sesuai dengan SOP, menggunakan APD lengkap sesuai dengan 
job yang dilakukan, dan telah memenuhi pedoman Sistem 
Manajemen K3 (SMK3). Selain itu prosedur kerja telah dibuat 
oleh guru yang berkompeten bersama dengan perusahaan, dalam 
hal ini oleh tim Toyota Educational Program. 
2) Dokumen/buku acuan yang digunakan adalah KTSP dan Buku 
Pedoman Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair Training 
Manual) Step 1. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa  
keamanan bekerja berdasarkan sistem manajemen K3 (SMK3) telah 
dilaksanakan dengan persentase 100%. 
 h. Pengawasan 
      Sub indikator pengawasan digunakan untuk mengetahui siswa 
diawasi sesuai dengan tingkat resiko saat melakukan praktek body 
repair. Data ini diperoleh dengan cara memberikan angket kepada 3 
responden yaitu guru pengampu mata diklat body repair, serta 
didukung dengan dokumentasi 
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       Deskripsi hasil penelitian mengenai pengawasan adalah sebagai 
berikut: 
1) Guru telah mengidentifikasi bahaya dan membuat upaya 
pengendaliannya, sehingga resiko kecelakaan kerja seperti 
tersengat listrik, terkena percikan las pada anggota tubuh, debu 
hasil mengamplas panel terhirup secara signifikan, tidak terjadi 
pada saat melakukan praktik. Hal ini dikarenakan guru telah 
mengawasi jalannya SOP dalam praktek dan mengawasi 
penggunaan APD  para siswa saat praktik body repair. 
2) Dokumen/buku acuan yang digunakan adalah KTSP dan Buku 
Pedoman Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair Training 
Manual) Step 1. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
pengawasan telah dilaksanakan dengan persentase 100%. 
 i. Lingkungan Kerja 
      Sub indikator lingkungan kerja digunakan untuk mengetahui 
adanya pengendalian ijin masuk, penguncian, tanda atau rambu di area 
bengkel body repair. Data ini diperoleh dengan cara memberikan 
angket kepada 3 responden yaitu guru pengampu mata diklat body 
repair, serta didukung dengan dokumentasi. 




1) Bengkel dibuka supaya siswa dapat masuk adalah saat sebelum 
jam sekolah dimulai, sedangkan area dikunci saat praktek body 
repair selesai pada akhir jam sekolah. Tanda atau rambu juga 
terpasang di area bengkel, yakni tanda dilarang merokok, tulisan 
berupa gunakan APD saat praktik dan poster K3. Selain itu di 
lingkungan bengkel juga tersedia fasilitas air bersih, air minum, 
MCK telah sesuai dengan standar. Di area bengkel juga terdapat 
jalur evakuasi, Alat Pemadam Kebakaran Ringan (APAR), 
dimana fasilitas tersebut sangat dibutuhkan jika terjadi hal yang 
tidak diinginkan yakni kebakaran. 
2) Dokumentasi dalam hal ini adalah berupa foto pada lampiran 
halaman 154. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
lingkungan kerja telah memenuhi syarat dengan persentase 100%. 
 j. Pemeliharaan, Perbaikan dan Perubahan Sarana 
      Sub indikator pemeliharaan, perbaikan dan perubahan sarana 
digunakan untuk mengetahui adanya jadual perawatan mesin yang 
berupa kartu pemakaian, kartu perawatan, kartu perbaikan. Data ini 
diperoleh dengan cara memberikan angket kepada 3 responden yaitu 
guru pengampu mata diklat body repair, serta didukung dengan 
dokumentasi. 
       Deskripsi hasil penelitian mengenai Pemeliharaan, Perbaikan 
dan Perubahan Sarana adalah sebagai berikut: 
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1) Kartu jadual perawatan mesin, kartu pemakaian, kartu 
perawatan yang ditempelkan jadi satu pada peralatan body 
repair seperti Las CO2-MIG, Las Tahanan Listrik yang 
digunakan untuk washer welder dan teknik shrinking panel, 
kunci toolbox, mesin bor dan mesin gerinda. Semua peralatan 
body repair tersebut telah sesuai standar dan layak untuk 
digunakan. Selain itu terdapat prosedur pemeliharaan bisa 
berupa perbaikan jika mengalami kerusakan, jenis perbaikan 
tersebut  dituliskan pada kartu perawatan yang ditempel pada 
peralatan-peralatan body repair. 
2) Dokumentasi dalam hal ini adalah berupa foto pada lampiran 
halaman 154. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
Pemeliharaan, Perbaikan dan Perubahan Sarana telah dilaksanakan 
dengan persentase 100%. 
 k. Kesiapan Untuk Menangani Keadaan Darurat 
      Sub indikator untuk kesiapan untuk menangani keadaan darurat 
digunakan untuk mengetahui jika di bengkel otomotif telah terdapat 
prosedur penanganan keadaan darurat. Data ini diperoleh dengan cara 
memberikan angket kepada 3 responden yaitu guru pengampu mata 
diklat body repair, serta didukung dengan dokumentasi. 
      Deskripsi hasil penelitian mengenai kesiapan untuk menangani 
keadaan darurat adalah sebagai berikut: 
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1) Siswa telah diberikan pembelajaran K3/simulasi keadaan 
darurat, penandaan untuk keadaan darurat seperti jalur evakuasi 
telah diterapkan di bengkel otomotif. Untuk penempatan alat 
keadaan darurat seperti alat pemadam kebakaran ringan (APAR) 
telah sesuai standar. 
2) Dokumentasi dalam hal ini adalah berupa foto pada lampiran 
halaman 154. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
kesiapan untuk menangani keadaan darurat telah dilakukan dengan 
persentase 100%. 
 l. Pertolongan Pertama Pada Kecelakaan (P3K) 
      Sub indikator P3K digunakan untuk mengetahui jika 
kelengkapan P3K di bengkel otomotif SMK N 2 Depok Sleman telah 
memenuhi standar. Data ini diperoleh dengan cara memberikan angket 
kepada 3 responden yaitu guru pengampu mata diklat body repair, serta 
didukukng dengan dokumentasi. 
          Deskripsi hasil penelitian mengenai pertolongan pertama pada 
kecelakaan (P3K) adalah sebagai berikut: 
1) Di dalam kotak P3K terdapat obat-obatan yang dapat 
memberikan pertolongan pertama akibat kecelakaan kerja 
seperti luka tergores, terkilir. Kotak P3K ini terletak pada daerah 
yang terlihat dan mudah dijangkau. 
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2) Dokumentasi dalam hal ini adalah berupa foto pada lampiran 
halaman 154. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
pertolongan pertama pada kecelakaan (P3K) telah ada dengan 
persentase 100%. 
 m. Pemantauan Kesehatan 
      Sub indikator pemantauan kesehatan digunakan untuk 
mengetahui pelayanan kesehatan yang memenuhi standar. Data ini 
diperoleh dengan cara memberikan angket kepada 3 responden yaitu 
guru pengampu mata diklat body repair, serta didukung dengan 
dokumentasi. 
      Deskripsi hasil penelitian mengenai pemantauan kesehatan 
adalah sebagai berikut: 
1) Dalam hal pemantauan kesehatan, Program Keahlian Teknik 
Mekanik Otomotif telah bekerja sama dengan Unit Kesehatan 
Sekolah (UKS). Pada UKS terdapat petugas medis yaitu dokter 
umum yang masuk dinas seminggu dua kali jaga. 
2) Dokumentasi dalam hal ini adalah berupa foto pada lampiran 
halaman 156. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 





 n. Pelaporan Insiden 
      Sub indikator pelaporan insiden digunakan untuk mengetahui 
prosedur untuk pelaporan insiden kecelakaan kerja. Data ini diperoleh 
dengan cara memberikan angket dan wawancara langsung kepada 3 
responden yaitu guru pengampu mata diklat body repair. 
      Deskripsi hasil penelitian mengenai pelaporan insiden adalah 
sebagai berikut:  
1) Pelaporan insiden akibat kecelakaan kerja di Program Keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok belum ada prosedur 
resminya. Hal ini dikarenakan bengkel otomotif SMK N 2 
Depok Sleman tidak ada Tim K3 yang secara khusus dibentuk. 
Ketika terjadi insiden kecelakaan kerja maka akan menjadi 
tanggung jawab bersama semua guru.  
2) Tidak ada dokumen secara tertulis mengenai pelaporan insiden 
kecelakaan kerja. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
pelaporan insiden tidak ada, sehingga persentasenya 0%. 
 o. Penanganan Masalah 
      Sub indikator penanganan masalah digunakan untuk mengetahui 
penanganan masalah K3 yang diberikan guru terhadap para murid. Data 
ini diperoleh dengan cara memberikan angket kepada 3 responden yaitu 




          Deskripsi hasil penelitian mengenai penanganan masalah K3 
adalah sebagai berikut: 
1) Siswa di bengkel otomotif SMK N 2 Depok telah diberi 
informasi berupa briefing oleh guru pengampu mata diklat body 
repair mengenai prosedur penanganan masalah K3 pada body 
repair beserta cara penanganannya. Mereka bisa mengantisipasi 
maupun meminimalisir resiko kecelakaan kerja saat praktek 
body repair. 
2) Dokumen/buku acuan yang digunakan adalah KTSP dan Buku 
Pedoman Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair Training 
Manual) Step 1. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulkan bahwa 
penanganan masalah K3 telah dilaksanakan dengan persentase 100%. 
 p. Penangananan Bahan Berbahaya dan Beracun (B3) 
      Sub indikator penanganan bahan berbahaya dan beracun 
digunakan untuk mengetahui daftar B3, prosedur penyimpanan B3, 
penanganan B3. Data ini diperoleh dengan cara memberikan angket 
kepada 3 responden yaitu guru pengampu mata diklat body repair, serta 
didukung dengan dokumentasi. 
       Deskripsi hasil penelitian mengenai penanganan bahan 
berbahaya dan beracun (B3) adalah sebagai berikut 
1) Limbah B3 seperti thinner yang mudah terbakar, telah 
ditempatkan di tong khusus sehingga tidak menimbulkan 
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potensi bahaya kebakaran. Selain itu rambu/tanda peringatan 
bahaya telah terpampang sesuai dengan persyaratan peraturan 
perundangan dan standar yang berlaku. Contohnya seperti 
tulisan dilarang merokok. Dalam hal praktek body repair siswa 
juga diberikan diklat untuk menangani B3 dengan tidak 
membuang limbah berbahaya dan beracun di sembarang tempat, 
melainkan di tempat khusus yang telah disediakan. Selain siswa, 
guru juga mendapatkan pelatihan K3 yang sesuai dengan peran 
dan tanggung jawab dalam mengampu mata diklat body repair. 
2) Dokumen/buku yang digunakan adalah Buku Pedoman 
Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair Training Manual) Step 
dan dokumentasi berupa foto.Dokumen berupa foto terdapat 
pada lampiran halaman 154. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulakan bahwa 
penanganan limbah berbahaya dan beracun (B3) telah dilaksanakan 
dengan persentase 100%. 
 q. K3 Body Repair Otomotif 
      Sub indikator K3 body repair digunakan untuk mengetahui 
penggunaan jeinis-jenis APD sesuai dengan job, kerja aman dan rapi, 
pemahaman rambu/tanda bahaya, penanganan B3 oleh siswa. Data ini 
diperoleh dengan cara memberikan angket kepada 3 responden yaitu 




      Deskripsi hasil kesehatan dan keselamatan kerja body repair 
otomotif adalah sebagai berikut: 
1) Siswa telah mengetahui, memahami dan menggunakan jenis-
jenis Alat Pelindung Diri (APD) pada masing-masing job di 
praktek body repair. Dalam praktek body repair siswa juga telah 
melaksanakan kerja aman dan rapi. Hal ini nampak pada saat di 
dalam bengkel, siswa selalu menjaga agar tempat kerja selalu 
bersih, tidak meninggalkan parts, kain, bungkus dan lain-lain di 
lantai bengkel. Siswa juga menjaga supaya tools maupun parts 
selalu di tempat yang telah ditentukan sehingga tidak berserakan 
di mana-mana. Dalam menggunakan tools dan equipments siswa 
selalu mengembalikan pada tempatnya, menggunakan secara 
baik dan benar untuk menghindari luka yang serius. Saat selesai 
menggunakan bahan dan peralatan praktek body repair, siswa 
menyimpan dan meletakkan di area yang telah ditentukan. 
Rambu/ tanda bahaya yang terdapat di dalam bengkel juga telah 
diketahui dan dipahami oleh siswa. Siswa juga megetahui 
tentang jenis-jenis limbah di bengkel dan cara menanganinya. 
2) Dokumen/buku acuan yang digunakan adalah KTSP dan Buku 
Pedoman Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair Training 
Manual) Step 1. 
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      Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulakan bahwa 
kesehatan dan keselamatan kerja body repair telah dilaksanakan dengan 
persentase 100%. 
 r. Mata Diklat Body Repair Metode Perbaikan Panel 
Sub indikator mata diklat body repair metode perbaikan panel 
digunakan untuk mengetahui pelaksanaan k3 siswa saat praktek bodt 
repair metode perbaikan panel. Data ini diperoleh dengan cara 
memberikan angket kepada 3 responden yaitu guru pengampu mata 
diklat body repair, serta didukung dengan dokumentasi. 
Deskripsi hasil mata diklat body repair metode perbaikan panel 
adalah sebagai berikut: 
1) Dalam praktek metode perbaikan panel teknik palu dan dolly 
telah sesuai dengan Standar Operasional Prosedur (SOP), 
mereka juga menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) yang 
sesuai dengan job reparasi panel dengan teknik palu dan dolly. 
Alat pelindung diri yang digunakan adalah pakaian kerja (wear 
pack), topi teknisi, kaca mata bening, sumbat telinga (ear plug), 
masker, sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua alat pelindung 
diri tersebut telah dipergunakan oleh siswa dalam praktek 
reparasi panel teknik palu dan dolly. 
2) Dalam praktek reparasi panel dengan teknik washer-welder, 
siswa bekerja sesuai dengan SOP dan telah menggunakan APD. 
Alat Pelindung Diri yang digunakan adalah pakaian kerja (wear 
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pack), topi teknisi, kaca mata bening, sumbat telinga (ear plug), 
masker, sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua alat pelindung 
diri tersebut telah dipergunakan oleh siswa dalam praktek 
reparasi panel teknik washer-welder. 
3) Dalam praktek reparasi panel teknik shrinking, siswa bekerja 
sesuai dengan SOP dan telah menggunakan APD. Alat 
Pelindung Diri yang digunakan adalah pakaian kerja (wear 
pack), topi teknisi, kaca mata bening, masker, sarung tangan 
katun, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri tersebut telah 
dipergunakan oleh siswa dalam praktek reparasi panel teknik 
shrinking. 
4) Dalam praktek pengelasan, siswa bekerja sesuai dengan SOP 
dan telah menggunakan APD. Alat Pelindung Diri yang 
digunakan adalah pakaian kerja (wear pack), apron tahan api, 
topi teknisi, kaca mata las, topeng muka, masker, sarung tangan 
kulit tahan panas, pelindung kaki tahan api, sepatu kerja. Semua 
alat pelindung diri tersebut telah dipergunakan oleh siswa saat 
praktek pengelasan. 
5) Dalam praktek pendempulan, siswa bekerja sesuai dengan SOP 
dan telah menggunakan APD. Alat Pelindung Diri yang 
digunakan adalah pakaian kerja (wear pack), topi teknisi, kaca 
mata bening, masker, sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua 
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alat pelindung diri tersebut telah dipergunakan siswa saat 
praktek pendempulan. 
6) Dokumen/buku acuan yang digunakan adalah KTSP, Buku 
Pedoman Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair Training 
Manual) Step 1 dan dokumentasi berupa foto yang terdapat pada 
lampiran halaman 154. 
       Berdasarkan hasil penelitian di atas, dapat disimpulakan bahwa 
mata diklat body repair metode perbaikan panel telah dilaksanakan 
dengan persentase 100%. 
 
B.   Pembahasan 
         Sebagaimana telah diuraikan tujuan dilaksanakannya penelitian ini 
adalah untuk mengetahui bagaimana pelaksanaan kesehatan dan keselamatan 
kerja pada mata diklat body repair di Program Keahlian Teknik Mekanik 
Otomotif SMK N 2 Depok Sleman, dalam rangka melaksanakan pedoman K3 
pada mata diklat perbaikan bodi (body repair) otomotif. Sehingga variabel 
yang diteliti dalam penelitian ini adalah kesehatan dan keselamatan kerja 
mata diklat body repair otomotif. 
         Hasil penelitian menunjukkan bahwa pelaksanaan K3 pada mata diklat 
perbaikan bodi (body repair) otomotif di Program Keahlian Teknik Mekanik 
Otomotif SMK N 2 Depok Sleman memiliki ketercapaian 88,88% sehingga 




 1. Penerapan K3 
Penerapan K3 merupakan suatu upaya untuk merencanakan, 
mengorganisasikan dan aksi. Sehingga merupakan suatu upaya untuk 
memperoleh informasi bagaimana penerapan pedoman K3 yang dilakukan 
oleh guru beserta siswa pada saat praktek mata diklat perbaikan bodi (body 
repair) otomotif. Penerapan Kesehatan dan Keselamatan Kerja adalah suatu 
proses penerapan ide, konsep, dan kebijakan Kesehatan dan Keselamatan 
Kerja 
Menurut UU RI No.1 tahun 1970, Keselamatan Kerja adalah suatu 
syarat atau norma-norma kerja di segala tempat kerja dengan terus menerus 
wajib diciptakan dan dilakukan pembinaannya sesuai dengan perkembangan 
masyarakat, industrialisasi dan teknologi. 
Menurut Peraturan Menteri Tenaga Kerja nomor 5 tahun 1996 
mengenai Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang 
selanjutnya disebut dengan Sistem Manajemen K3 adalah bagian dari sistem 
manajemen secara keseluruhan yang meliputi struktur organisasi, 
perencanaan, tanggung jawab, pelaksanaan, penerapan, pencapaian, 
pengkajian dan pemeliharaaan kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja 
dalam rangka pengendalian resiko yang berkaitan dengan kegiatan kerja guna 
terciptanya tempat kerja yang aman, efesien dan produktif. 
Pedoman Penerapan sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan 




a. Kebijakan K3 
 Kebijakan K3 adalah suatu pernyataan tertulis yang ditandatangani 
oleh kepala sekolah, komite sekolah yang memuat keseluruhan visi dan 
tujuan sekolah, komitmen dan tekad melaksanakan keselamatan dan 
kesehatan kerja, kerangka dan program kerja yang mencakup kegiatan 
sekolah secara menyeluruh yang bersifat umum dan atau operasional.  
 Kebijakan K3 secara spesifik secara tertulis belum ada, namun 
kebijakan K3 ini telah tertuang dalam silabus Kurikulum Tingkat Satuan 
Pendidikan (KTSP) Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif Bodi 
SMK N 2 Depok Sleman Yogyakarta mulai tahun ajaran 2008/2009. 
KTSP tersebut ditanda tangani oleh Kepala Sekolah SMK N 2 Depok yaitu 
Drs. Sutarto, Ketua Komite Sekolah yaitu Drs Sri Hardjono dan Kepala 
Dinas Pendidikan Propinsi DIY yaitu Drs. M. Sudaryanta. Di dalam 
kurikulum dan dokumen silabus tertulis dengan jelas mengenai standar 
operasional prosedur dan pedoman K3 pada mata diklat body repair. Hasil 
dari penelitian menunjukkan bahwa Kebijakan K3 di Program Keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif memiliki ketercapaian 100%. 
b. Tanggung Jawab dan Wewenang 
 Peningkatan keselamatan dan kesehatan kerja akan efektif apabila 
semua pihak dalam sekolah didorong untuk berperan serta dalam 
penerapan dan pengembangan Sistem Manajemen K3, serta memiliki 
budaya sekolah yang mendukung dan memberikan kontribusi bagi Sistem 
Manajemen K3. Penunjukkan penanggung jawab K3 di program Keahlian 
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Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok sangat diperlukan. 
Penunjukkan penanggung jawab K3 secara spesifik belum ada. Namun 
semua guru mempunyai tanggung jawab bersama dan mempunyai 
wewenang yang sama terhadap K3 di  SMK N 2 Depok. Hal tersebut 
terintegrasi dengan buku pedoman/modul body repair. Pimpinan bengkel 
diberikan tanggung jawab dan wewenang lebih atas K3 pada mata diklat 
body repair. Semua guru yang bertanggung jawab menangani keadaan 
darurat juga mendapatkan pelatihan P3K dan mendapatkan informasi 
tentang tanggung jawab mereka terhadap para siswanya. Hasil penelitian 
menunjukkan bahwa tanggung jawab dan wewenang K3 memiliki 
ketercapaian 100% 
c. Keterlibatan dan Konsultasi dengan Siswa 
 Tim K3 adalah tim yang secara spesifik menangani keadaan 
darurat, inspeksi dan memberikan informasi kepada siswa melalui papan 
pengumuman yang memuat anggota tim K3. Dengan adanya tim K3 
permasalahan tentang K3 yang dialami oleh siswa dapat dicarikan 
solusinya sesuai dengan prosedur pedoman K3. Pada Program Keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok, tidak terdapat tim K3. 
Sehingga masing-masing guru mempunyai tanggung jawab yang sama 
terhadap K3 para siswanya. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 





d. Perencanaan Rencana Strategis K3 
 Pihak sekolah harus membuat perencanaan yang efektif guna 
mencapai keberhasilan penerapan dan kegiatan Sistem Manajemen K3 
dengan sasaran yanng jelas dan dapat diukur. Perencanaan harus memuat 
tujuan, sasaran dan indikator kinerja yang diterapkan dengan 
mempertimbangkan identifikasi sumber bahaya, penilaian dan 
pengendalian risiko sesuai persyaratan perundangan yang berlaku serta 
hasil pelaksanaan tinjauan awal terhadap K3. Dalam hal ini guru mata 
diklat body repair Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif  SMK N 2 
Depok Sleman telah mengidentifikasi dan menilai potensi bahaya dan 
resiko K3 yang berkaitan dengan pembelajaran body repair. Resiko 
terjadinya kecelakaan kerja dapat diminimalisir pada saat PBM body 
repair berlangsung. Guru telah merencanakan bagaimana proses dan 
tempat untuk melaksanakan praktek body repair yang lingkungannya 
aman, jauh dari resiko terjadinya kecelakaan kerja. Hasil penelitian 
menunjukkan bahwa perencanaan rencana strategis K3 memiliki 
ketercapaian 100%. 
e. Penyebarluasan Informasi K3 
 Komunikasi dua arah yang efektif dan pelaporan rutin merupakan 
sumber penting dalam penerapan Sistem Manajemen K3. Penyediaan 
informasi yang sesuai bagi siswa dan semua  pihak sekolah dapat 
digunakan untuk memotivasi dan mendorong penerimaan serta 
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pemahaman umum dalam upaya sekolah untuk meningkatkan kinerja 
keselamatan dan kesehatan kerja. 
 Sekolah harus mempunyai prosedur untuk menjamin bahwa 
informasi keselamatan dan kesehatan kerja terbaru di komunikasikan ke 
semua pihak. Informasi mengenai permasalahan K3 tersebut bisa 
disebarkan lewat papan pengumuman sekolah, poster K3, tulisan-tulisan 
yang berpedoman pada K3, rambu/tanda bahaya. Hasil dari penelitian 
menunjukkan bahwa penyebarluasan informasi K3 memiliki ketercapaian 
100%. 
f. Pembelian Barang dan Jasa 
 Sistem pembelian barang dan jasa termasuk didalamnya prosedur 
pemeliharaan barang dan jasa harus terintegrasi dalam strategi penanganan 
pencegahan resiko kecelakaan dan penyakit akibat kerja. Sistem pembelian 
harus menjamin agar produk barang dan jasa serta mitra kerja memenuhi 
persyaratan keselamatan dan kesehatan kerja. Pada saat barang dan jasa 
diterima di tempat kerja, sekolah dalam hal ini jurusan Program Keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif harus menjelaskan kepada semua pihak yang 
akan menggunakan barang dan jasa tersebut mengenai identifikasi, 
penilaian dan pengendalian resiko kecelakaan dan  penyakit akibat kerja.  
 Pembelian barang dan jasa adalah dalam hal pembelian barang 
maupun jasa, maka pihak Program Keahlian teknik Mekanik Otomotif 
SMK N 2 Depok mencantumkan informasi pembelian seperti spesifikasi 
produk yang dibeli, kualifikasi produk, dan tempat penyimpanannya. 
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Selain itu dalam melakukan pembelian bahan yang berpotensi 
menimbulkan bahaya, pihak guru melakukan konsultasi dengan guru 
lainnya, sehingga mereka tahu jika bahan tersebut harus mendapat 
perlakuan khusus. Barang yang bepotensi menimbulkan bahaya dalam 
penyimpanannya diletakkan di area khusus. Area bengkel yang aman dan 
tidak menimbulkan resiko bahaya bagi semua pihak yang ada di area 
bengkel. Hasil penelitian menunjukkan bahwa pembelian barang dan jasa 
memiliki ketercapaian 100%. 
g. Keamanan Bekerja Berdasarkan SMK3 
 SMK3 digunakan untuk mengetahui guru yang berkompeten telah 
mengidentifikasikan bahaya yang potensial terjadi saat proses 
pembelajaran body repair. Siswa diarahkan untuk bekerja sesuai Standar 
Operasional Prosedur (SOP), menggunakan pakaian kerja, Alat Pelindung 
Diri (APD) saat melakukan praktik body repair. Mereka mengutamakan 
kesehatan dan keselamatan kerja saat praktek, dengan bekerja aman dan 
rapi dalam bengkel sesuai dengan job sheet masing-masing, yakni job 
sheet metode reparasi panel dalam mata diklat body repair. Saat siswa 
melakukan praktek metode reparasi panel seperti mengelas, praktek teknik 
washer welder, teknik shrinking panel, teknik palu dan dolly dan aplikasi 
dempul telah sesuai dengan SOP, menggunakan APD lengkap sesuai 
dengan job yang dilakukan, dan telah memenuhi pedoman Sistem 
Manajemen K3 (SMK3). Selain itu prosedur kerja telah dibuat oleh guru 
yang berkompeten bersama dengan perusahaan, dalam hal ini oleh tim 
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Toyota Educational Program. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 
keamanan bekerja berdasarkan Sistem Manajemen K3 memiliki 
ketercapaian 100%. 
h. Pengawasan 
 Para siswa diawasi sesuai dengan tingkat resiko saat melakukan 
praktek body repair. Sehingga resiko kecelakaan kerja seperti tersengat 
listrik, terkena percikan las pada anggota tubuh, debu hasil mengamplas  
panel terhirup, tidak terjadi pada saat kegiatan praktek berlangsung. Hal ini 
dikarenakan guru telah mengidentifikasi bahaya dan membuat upaya 
pengendaliannya. Namun jika terjadi kecelakaan kerja, guru belum 
diikutsertakan dalam pelaporan dan penyelidikan penyakit akibat 
kecelakaan kerja, selain itu guru juga belum wajib menyerahkan laporan 
dan saran-saran kepada pimpinan bengkel. Hasil penelitian menunjukkan 
bahwa pengawasan memiliki ketercapaian 100%. 
i. Lingkungan Kerja 
 Lingkungan kerja telah terdapat pengendalian ijin masuk, 
penguncian, tanda atau rambu di area bengkel body repair. Bengkel dibuka 
supaya siswa dapat masuk adalah saat sebelum jam sekolah dimulai, 
sedangkan area dikunci saat praktek body repair selesai pada akhir jam 
sekolah. Tanda atau rambu juga terpasang di area bengkel, yakni tanda 
dilarang merokok, tulisan gunakan APD saat praktik dan poster K3. Selain 
itu di lingkungan bengkel juga tersedia fasilitas air bersih, air minum, 
MCK telah sesuai dengan standar. Di area bengkel juga terdapat jalur 
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evakuasi, Alat Pemadam Kebakaran Ringan (APAR). Lingkungan kerja 
mempunyai fasilitas yang sangat dibutuhkan jika terjadi hal yang tidak 
diinginkan salah satunya bahaya kebakaran. Hasil penelitian menunjukkan 
bahwa lingkungan kerja memiliki ketercapaian 100%. 
j. Pemeliharaan, Perbaikan dan Perubahan Sarana 
 Pemeliharaan, perbaikan dan perubahan sarana telah diterapkan 
oleh Jurusan Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif. Terdapat 
jadual perawatan mesin yang berupa kartu pemakaian, kartu perawatan, 
kartu perbaikan yang ditempelkan pada peralatan body repair seperti Las 
CO2-MIG, Las Tahanan Listrik yang digunakan untuk washer welder dan 
teknik shrinking panel, kunci toolbox, mesin bor dan mesin gerinda. 
Semua peralatan body repair tersebut telah sesuai standar dan layak untuk 
digunakan. Selain itu terdapat prosedur pemeliharaan bisa berupa 
perbaikan jika mengalami kerusakan, jenis perbaikan tersebut dituliskan 
pada kartu perawatan yang ditempel pada peralatan-peralatan body repair 
tersebut. Hasil penelitian menunjukkan bahwa pemeliharaan, perbaikan 
dan perubahan sarana memiliki ketercapaian 100%. 
k. Kesiapan Untuk Menangani Keadaan Darurat 
 Kesiapan untuk menangani keadaan darurat di Program Keahlian 
Teknik Mekanik otomotif SMK N 2 Depok telah memenuhi syarat dan 
sesuai dengan prosedur penanganan keadaan darurat. Siswa telah diberikan 
pembelajaran K3/simulasi keadaan darurat, penandaan untuk keadaan 
darurat seperti jalur evakuasi telah diterapkan di bengkel otomotif. Untuk 
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penempatan alat keadaan darurat seperti alat pemadam kebakaran ringan 
(APAR) telah sesuai standar dan selalu dalam keadaan siap untuk 
digunakan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa kesiapan untuk 
menangani keadaan darurat memiliki ketercapaian 100%. 
l. Pertolongan Pertama Pada Kecelakaan (P3K) 
 Untuk mengurangi pengaruh yang mungkin timbul akibat insiden, 
pihak jurusan Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif telah memiliki 
fasilitas P3K dengan jumlah yang cukup dan sesuai sampai mendapatkan 
pertolongan medis. Kelengkapan P3K di bengkel otomotif SMK N 2 
Depok Sleman telah memenuhi standar. Di dalam kotak P3K terdapat 
obat-obatan yang dapat memberikan pertolongan pertama akibat 
kecelakaan kerja seperti luka tergores, terkilir. Hasil penelitian 
menunjukkan bahwa P3K memiliki ketercapaian 100%. 
m. Pemantauan Kesehatan 
 Pemantauan kesehatan dapat berupa pelayanan kesehatan yang 
sesuai dengan peraturan. SMK N 2 Depok Sleman telah memiliki 
pelayanan kesehatan dinamakan Unit Kesehatan Sekolah (UKS). Semua 
Program keahlian yang ada di SMK N 2 Depok dapat menggunakan 
fasilitas UKS termasuk jurusan Program Keahlian Teknik Mekanik 
Otomotif. Pada UKS terdapat petugas medis yaitu dokter umum yang 
berdinas selama seminggu dua kali jaga. Hasil dari penelitian 




n. Pelaporan Insiden 
 Guru dan siswa harus memahami serta mendukung tujuan dan 
sasaran Sistem Manajemen K3, dan perlu disadarkan terhadap bahaya 
fisik, kimia, ergonomik, radiasi, biologis dan psikologis yang mungkin 
dapat menciderai dan melukai siswa pada saat praktek body repair serta 
harus memahami sumber bahaya tersebut sehingga dapat mengenali dan 
mencegah tindakan yang mengarah terjadinya insiden.    
 Pelaporan insiden akibat kecelakaan kerja di Program Keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok belum ada prosedur resminya. 
Hal ini dikarenakan bengkel otomotif SMK N 2 Depok Sleman tidak ada 
Tim K3 yang secara khusus dibentuk. Ketika terjadi insiden kecelakaan 
kerja maka akan menjadi tanggung jawab bersama semua guru yang ada di 
Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman. 
Hasil penelitian menunjukkan bahwa pelaporan insiden tidak ada 
prosedurnya, sehingga hanya memiliki ketercapaian 0%.  
o. Penanganan Masalah 
 Penanganan masalah K3 adalah pemberitahuan secara lisan dalam 
menangani permasalahan K3 yang terkait dengan praktek body repair. 
Para siswa di Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 
Depok telah diberi informasi berupa briefing oleh guru pengampu mata 
diklat body repair. Mereka dijelaskan prosedur penanganan masalah K3 
pada body repair supaya bisa mengantisipasi maupun meminimalisir 
resiko kecelakaan kerja saat praktek body repair. Hasil penelitian 
 99 
 
menunjukkan bahwa penanganan masalah K3 memiliki ketercapaian 
100%. 
p. Penanganan Bahan Berbahaya dan Beracun (B3) 
 Penanganan bahan berbahaya dan beracun di bengkel telah 
dilaksanakan dengan adanya daftar B3, prosedur penyimpanan B3, 
penanganan B3. Contoh akan hal ini nampak pada limbah thinner mudah 
terbakar telah ditempatkan di tong khusus sehingga tidak menimbulkan 
potensi bahaya kebakaran. Selain itu rambu peringatan bahaya telah 
terpampang sesuai dengan persyaratan peraturan perundangan dan standar 
yang berlaku seperti tulisan dilarang merokok. Dalam hal praktek body 
repair siswa juga diberikan diklat untuk menangani B3 dengan tidak 
membuang limbah berbahaya dan beracun di sembarang tempat melainkan 
di tempat khusus. Selain siswa, guru juga mendapatkan pelatihan K3 yang 
sesuai dengan peran dan tanggung jawab dalam mengampu mata diklat 
body repair. Hasil penelitian menunjukkan bahwa penanganan bahan 
berbahaya dan beracun (B3) memiliki ketercapaian 100%. 
q. K3 Mata Diklat Body Repair Otomotif 
1) Keamanan Kerja dengan Alat Pelindung Diri (APD) 
Menjadi sebuah tanggung jawab, untuk bekerja dengan aman, 
untuk melindungi diri anda terhadap luka serta kecelakaan kerja 
lainnya. Anda harus melatih usaha positif untuk mengerjakannya, baik 
demi diri anda sendiri maupun demi keluarga anda, demi rekan-rekan 
sekerja anda, serta perusahaan anda. Kecelakaan dapat disebabkan oleh 
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faktor-faktor kemanusiaan, faktor fisikal ataupun kombinasi dari 
keduanya. Kecelakaan yang disebabkan oleh faktor kemanusiaan: 
kecelakaan yang disebabkan oleh kesalahan penggunaan mesin atau 
tools, kesalahan mengenakan pakaian kerja, kelalaian technician, dll. 
Sedangkan kecelakaan yang disebabkan oleh faktor fisikal yaitu 
kecelakaan yang disebabkan dari tidak berfungsinya mesin atau tools, 
kurangnya alat-alat pengaman, atau lingkungan kerja yang buruk. Maka 
dari itu yang harus diperhatikan untuk menunjang keamanan kerja, alat 
pelindung diri yang digunakan antara lain: 
a). Pakaian Kerja 
Pilihlah pakaian kerja yang kuat dan pas untuk kemudahan 
kerja. Hindari pakaian kerja dengan sabuk terbuka, gasper dan 
kancing yang dapat menyebabkan kerusakan kendaraan disaat kerja. 
b). Sepatu kerja (Work Shoes) 
Pilihlah sepatu kerja yang baik. Adalah berbahaya bila 
mengenakan sandal atau yang sejenisnya, karena mudah tergelincir 
atau mengurangi efisiensi kerja. Demikian pula, yang bersangkutan 
mudah  terluka apabila terjatuhi benda dengan tidak sengaja. 
Dianjurkan untuk memakai sepatu boot atau safety shoes dengan alas 
kaki yang tidak licin serta dilindungi baja atau pengeras dibagian 
ujungnya 
c). Kaca Mata Pelindung 
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Untuk melindungi mata anda dari percikan api pada saat 
mengelas, atau dari debu dan partikel yang juga berterbangan 
lainnya pada saat menggerinda. Juga melindungi ata dari uap dan 
kabut pada saat  menyemprot. 
d). Masker Debu 
Untuk melindungi sistem pernafasan dari debu cat yang 
dihasilkan pada saat mengamplas (sanding) cat. 
e). Sumbat Telinga (Ear Plug) 
            Untuk melindungi telinga dari suara bising. 
f). Sarung Tangan (Gloves) 
Untuk melindungi tangan dari ujung permukaan yang tajam 
dan dari panel yang terbakar. 
g). Sarung Tangan Kulit (Leather Work Gloves) 
            Untuk melindungi tangan dari bunga api saat mengelas. 
h). Pelindung Muka (Welding Face Shield) 
Untuk melindungi mata dan muka dari bunga api saat 
mengelas, atau dari debu metalik pada saat mengamplas (sanding). 
i). Pelindung Kaki (Welding Leg Cover) 
           Untuk melindungi kaki dari bunga api saat mengelas. 
j). Sarung Tangan Tahan Solvent (Solvent- Resistant Gloves)  
          Untuk melindungi tangan dari solvent organik. 
2) Kerja Aman dan Rapi  
a) Di dalam Bengkel 
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Selalu menjaga agar tempat kerja selalu bersih, jangan 
meninggalkan parts, kain, bungkus dll yang tidak perlu dilantai. 
Menjaga supaya tools atau parts selalu ditempat yang telah 
ditentukan atau diatas rak. 
b) Dalam Menggunakan Tools dan Equipments 
Senantiasa menjaga tools dan equipment serta 
mengembalikan  pada tempatnya. Selalu menggunakan equipment 
hidrolik, elektrik, pneumatik secara baik dan benar untuk 
menghindari luka yang serius. 
c) Dalam Menggunakan Cat dan Solvent Organik lainnya 
Simpanlah cat dan solvent organik ditempat atau di area yang 
telah ditentukan. Jangan menggunakan nyala api secara terbuka dan 
hati-hati  dengan sumber daya (arus listrik) untuk menghindari cat 
dan solvent dari  kebakaran. Menempatkan alat pemadam api didekat 
ruangan kerja, dan harap mengingat bagaimana cara 
menggunakannya. 
3) Perhatian Tentang Rambu / Tanda Bahaya 
Rambu/tanda bahaya berguna agar orang dapat mengetahui 
dan memahami jenis serta tingkat bahaya yang ada di sekitarnya. Tanda 
bahaya juga dapat berupa tulisan-tulisan yang berpedoman pada K3. 
4) Jenis-jenis Limbah di Bengkel 
a) Limbah Organik, adalah limbah yang dapat diurai oleh kondisi 
alam. Contoh: kardus, kertas, kertas masking, sisa makanan dll. 
 103 
 
b) Limbah Anorganik, adalah limbah yang tidak dapat di urai oleh 
kondisi alam. Contoh: kaca, kaleng, karet dan seal, logam, plastik, 
gelas. 
c) Limbah B3, adalah limbah yang mengandung Bahan Berbahaya 
dan Beracun. Contoh: brake fluid, brake pad, brake shoe, dempul, 
disc clutch, kaleng bekas painting, limbah cat, LLC, majun, serbuk 
gergaji bekas oli, sarung tangan bekas oli. 
5) Penanganan Limbah Berbahaya di Bengkel 
a) Airbag, Jangan dibuang sebelum diaktifkan, menyerahkan 
penanganan berikutnya ke perusahaan pengumpul airbag. 
b) Baterai, Mencegah terjadinya kebocoran asam, baterai disimpan 
ke kontainer khusus yang tidak terkena hujan, menyerahkan 
penanganan berikutnya ke perusahaan pengumpul. 
c) Ban, Simpan di area yang ditentukan , menyerahkan penanganan 
berikutnya ke perusahaan pengumpul. 
d) Filter Oli, Filter oli harus dikeringkan terlebih dahulu dari oli 
selama tidak kurang dari 24 jam sebelum dibuang. Simpan di 
kontainer khusus yang bisa mencegah terjadinya kebocoran. Dirusak 
dan menyerahkan penanganan berikutnya ke perusahaan pengumpul. 
e) Seatbelt Pretensioner , Aktifkan seatbelt pretensioner atau dilepas 
dari mobil sebelum dibuang. Dikumpulkan di wadah tersendiri 
sebelum dibuang ke perusahaan pengumpul. 
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f) Limbah mengandung cat/solvent (contoh: sludge painting, filter 
eks spray booth, kertas masking), Jangan dibakar. Simpan di 
kontainer khusus. Menyerahkan penanganan berikutnya ke 
perusahaan pengumpul. 
g) Oli dan Fluida, jangan dibuang ke got, sungai dan tanah. Simpan 
di kontainer khusus yang bisa mencegah terjadinya kebocoran. 
Menyerahkan penanganan berikutnya ke perusahaan pengumpul. 
h) Engine Coolant/Long Life Coolant (LLC). Jangan dibuang ke got, 
sungai dan tanah. Simpan di kontainer khusus yang bisa mencegah 
terjadinya kebocoran. Menyerahkan penanganan berikutnya ke 
perusahaan pengumpul. 
 Para siswa telah mengetahui, memahami jenis-jenis Alat Pelindung 
Diri (APD) beserta penggunaannya pada masing-masing job di praktek 
body repair. Dalam praktek body repair siswa juga telah melaksanakan 
kerja aman dan rapi. Hal ini nampak pada saat di dalam bengkel, siswa 
selalu menjaga agar tempat kerja selalu bersih, tidak meninggalkan parts, 
kain, bungkus dan lain-lain di lantai bengkel. Siswa juga menjaga supaya 
tools maupun parts selalu di tempat yang telah ditentukan sehingga tidak 
berserakan di mana-mana. Dalam menggunakan tools dan equipments 
siswa selalu mengembalikan pada tempatnya, menggunakan secara baik 
dan benar untuk menghindari luka yang serius. Saat selesai menggunakan 
bahan dan peralatan praktek body repair siswa menyimpan dan 
meletakkan di area yang telah ditentukan. Rambu/ tanda bahaya yang 
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terdapat di dalam bengkel juga telah diketahui dan dipahami oleh siswa, 
selain itu siswa juga megetahui tentang jenis-jenis limbah di bengkel dan 
cara menanganinya. Hasil penelitian menunjukkan bahwa K3 mata diklat 
body repair otomotif memiliki ketercapaian 100%. 
r. Mata Diklat Body Repair Metode Perbaikan Panel 
 Tujuan Program Keahlian Teknik Bodi Otomotif secara umum 
mengacu pada isi Undang-Undang Sistem Pendidikan Nasional (UU SPN) 
pasal 3 mengenai tujuan Pendidikan Nasional dan penjelasan pasal 15 
yang menyebutkan bahwa pendidikan kejuruan merupakan pendidikan 
menengah yang mempersiapkan peserta didik terutama untuk bekerja 
dalam bidang tertentu. Berdasarkan Depdiknas (2004) secara khusus 
tujuan Program Keahlian Teknik Bodi Otomotif adalah membekali peserta 
didik dengan ketrampilan, pengetahuan dan sikap agar kompeten : 
1) Melakukan pekerjaan sebagai teknisi bodi otomotif secara 
mandiri atau wirausaha. 
2) Mengembangkan pelayanan sebagai teknisi bodi otomotif 
yang ada di dunia usaha dan dunia industri.  
3) Melakukan pekerjaan sebagai teknisi bodi otomotif yang 
profesional dalam bidang las, ketok pada kendaraan. 
4) Melakukan pekerjaan sebagai teknisi bodi otomotif yang 
profesional dalam bidang pengecatan kendaraan. 
 Dengan memanfaatkan kemampuan, pengalaman dan berbagai 
peluang yang ada, lulusan Program Keahlian Teknik Bodi Otomotif juga 
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dimungkinkan mengelola dan atau berwirausaha di bidang Teknik Bodi 
Otomotif. Lulusan yang dihasilkan dari Program Keahlian Teknik Bodi 
Otomotif memiliki ketrampilan di bidang body repair.  
 Teori pada mata diklat body repair meliputi: 1) Metode Perbaikan 
Panel, 2) Metode Pengelasan dan 3). Metode Aplikasi Dempul (Body 
Repair Training Manual Step 1). 
 Adapun beberapa kegiatan yang dilakukan dalam mata diklat Body 
Repair di SMK N 2 Depok adalah sebagai berikut: 
1. Metode Perbaikan Panel 
a. Reparasi Panel dengan Palu dan Dolly.  
    Teknik palu dan dolly ini dibagi menjadi dua:  
1). Teknik palu on-dolly dilakukan dengan cara memukulkan palu 
pada bagian plat yang terjadi kerusakan sedangkan pada bagian 
bawahnya dilandasi dengan dolly. Untuk permukaan dengan 
kerusakaan yang lebar, maka menggunakan dolly yang hampir rata. 
Sedangkan untuk kerusakan pada lengkungan bodi yang tajam, 
menggunakan dolly yang semakin cekung.  
2). Teknik Palu-Off-dolly kalau pada teknik palu-on-dolly yang 
dipalu adalah bagian yang terdapat dollynya, maka pada teknik palu 
off-dolly yang dipalu adalah bagian diantara atau di sekeliling dari 
dolly yang ditempatkan pada pusat plat yang penyok. 
  Peralatan yang dibutuhkan dalam reparasi panel teknik palu 
on-off dolly adalah palu dan dolly dalam berbagai macam bentuk. 
 107 
 
Palu yang biasa digunakan adalah palu datar, palu tegak lurus, palu 
pemetik, palu kayu. Alat bantu seperti sendok bodi dan kikir dolly 
juga diperlukan. Alat pelindung diri yang digunakan adalah pakaian 
kerja (wear pack), topi teknisi, kaca mata bening, sumbat telinga 
(ear plug), masker, sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua alat 
pelindung diri tersebut harus dipergunakan untuk menghindari resiko 
kecelakaan kerja. 
b. Reparasi panel dengan Washer Welder 
  Reparasi panel dengan washer welder adalah metode 
reparasi dimana washer dilas didaerah yang rendah, pada panel. 
Washer ini kemudian ditarik keluar sehingga bagian yang penyok 
dapat diperbaiki/direparasi. Karena metode ini dilakukan dari 
permukaan luar, sehingga sangat cocok untuk mereparasi kerusakan 
bagian luar yang tidak dapat dijangkau dari sisi bagian dalam. 
Washer welder adalah tipe pengelasan tahanan listrik. Washer yang 
dipegang dengan elektrode akan menempel pada lembaran metal. 
Arus yang besar dialirkan pada daerah tersebut sehingga timbulah 
panas disebabkan adanya tahanan listrik dan akan melelehkan bagian 
yang bersinggungan. 
  Peralatan yang dibutuhkan dalam reparasi panel teknik 
washer welder adalah las tahanan listrik washer welder, cincin las 
(washer). Alat pelindung diri yang digunakan adalah pakaian kerja 
(wear pack), topi teknisi, kaca mata bening, sumbat telinga (ear 
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plug), masker, sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua alat 
pelindung diri tersebut harus dipergunakan untuk menghindari resiko 
kecelakaan kerja. 
c. Reparasi Panel Teknik Pengerutan (Shrinking) 
  Teknik ini dilakukan dengan memanfaatkan sifat dari 
logam yang dipanaskan dan didinginkan. Logam yang dipanaskan 
akan memuai, sedangkan bila didinginkan akan mengkerut. Plat bodi 
yang melengkung/ penyok dipanaskan sampai warnanya memerah 
(hati-hati: jangan sampai berlubang), kemudian didinginkan secara 
tiba-tiba.  
  Peralatan yang dibutuhkan dalam reparasi panel teknik 
Pengerutan (Shrinking) adalah las tahanan listrik, elektroda karbon 
dan elektroda tembaga. Alat pelindung diri yang digunakan adalah 
pakaian kerja (wear pack), topi teknisi, kaca mata bening, masker, 
sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri tersebut 
harus dipergunakan untuk menghindari resiko kecelakaan kerja. 
2. Metode Pengelasan CO2-MIG (Metal Inert Gas) 
     Pengelasan CO2-MIG adalah suatu tipe dari las busur yang 
termasuk kategori las lebur. Prinsip dari tipe ini adalah menggunakan 
sebuah kawat pengisi (filler wire) sebagai sebuah elektroda yang 
menimbulkan busur nyala (pelepasan elektris/electrical discharge) 
antara kawat pengisi dan logam dasar. Panas yang ditimbulkan oleh 
busur nyala ini melumerkan dan meleburkan kawat pengisi yang secara 
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otomatis diumpamakan pada kecepatan yang tetap, oleh karenanya, 
pengelasan tipe ini juga disebut las busur semi otomatis. Juga perisai 
gas dipasok oleh silinder tabung gas melindungi las dari kontak dengan 
udara selama pengelasan untuk mencegah oksidasi dan nitridasi. 
Peralatan yang dibutuhkan dalam reparasi panel teknik 
Pengelasan CO2-MIG adalah seperangkat alat las CO2-MIG, air chuck 
grinder, belt sander. Alat pelindung diri yang digunakan adalah pakaian 
kerja (wear pack), apron tahan api, topi teknisi, kaca mata las, topeng 
muka, masker, sarung tangan kulit tahan panas, pelindung kaki tahan 
api, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri tersebut harus dipergunakan 
untuk menghindari resiko kecelakaan kerja. Hal ini dikarenakan 
percikan dari pengelasan dapat menyebabkan kulit terbakar, sisa gas 
dari pengelasan juga berbahaya jika terhirup dalam jangka waktu yang 
lama.  
3. Aplikasi Dempul 
Teknik menggunakan pasta yang berfungsi untuk mengisi  
tekukan tekukan yang tidak dapat didisikan dengan cat dasar ataupun 
perata. Fungsi dempul dalam proses pemakaian, (1) mencegah karat, 
sifat merekat, (2) mampu mengisi ke dalam tekukan, (3) mampu 
melicinkan/meratakan permukaan, sifat merekat, mencegah, 
perembesan dari lapisan luar, (4)  mencegah karat. sifat merekat dempul 
dibagi menjadi dua: 
1) Tipe-tipe Dempul  
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a) Dempul Polyester (Pengisi Bodi) ini adalah suatu dempul tipe 
dua komponen. Bagian terbesarnya terdiri dari resin/damar serat 
banyak polyester yang tidak jatuh, pemuai organik dan styrene 
monomer. Pengerasnya terdiri dari organik peroksid. Dicampur 
bersama, bahan dasar pengeras bereaksi dan akhirnya 
ditransformasikan kedalam bahan yang kuat ikatannya. (Step 1 
Vol 5 Body Repair Traning Manual: 3). 
b) Dempul Pernis (Lacquer) Dempul Pernis Ini adalah dempul tipe 
satu komponen, utamanya dibuat dari nitrocellulose dan alkyd 
atau acrylic resin. Dempul ini digunakan untuk pengisian cacat 
kecil seperti tergores dan lubang-lubang kecil setelah pemakaian 
dan tidak digunakan pada bagian-bagian pelekukan yang dalam. 
(Step 1 Vol 5 Body Repair Traning Manual: 3). 
Peralatan yang dibutuhkan dalam aplikasi dempul adalah 
batang pengaduk, tatakan campuran, spatula, hand block, sander, 
kertas amril/ampelas. 
Alat pelindung diri yang digunakan adalah pakaian kerja 
(wear pack), topi teknisi, kaca mata bening, masker, sarung tangan 
katun, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri tersebut harus 
dipergunakan untuk menghindari resiko kecelakaan kerja. 
Mata diklat body repair metode perbaikan panel di antaranya 
adalah praktek metode perbaikan panel teknik palu dan dolly telah 
sesuai dengan Standar Operasional Prosedur (SOP). Siswa 
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menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) yang sesuai dengan job 
reparasi panel dengan teknik palu dan dolly. Alat pelindung diri yang 
digunakan adalah pakaian kerja (wear pack), topi teknisi, kaca mata 
bening, sumbat telinga (ear plug), masker, sarung tangan katun, 
sepatu kerja. Semua alat pelindung diri tersebut telah dipergunakan 
oleh siswa dalam praktek reparasi panel teknik palu dan dolly. 
Dalam praktek reparasi panel dengan teknik washer-welder, 
siswa bekerja sesuai dengan SOP dan telah menggunakan APD. Alat 
Pelindung Diri yang digunakan adalah pakaian kerja (wear pack), 
topi teknisi, kaca mata bening, sumbat telinga (ear plug), masker, 
sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri tersebut 
telah dipergunakan oleh siswa dalam praktek reparasi panel teknik 
washer-welder. 
Dalam praktek reparasi panel teknik shrinking, siswa bekerja 
sesuai dengan SOP dan telah menggunakan APD. Alat Pelindung 
Diri yang digunakan adalah pakaian kerja (wear pack), topi teknisi, 
kaca mata bening, masker, sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua 
alat pelindung diri tersebut telah dipergunakan oleh siswa dalam 
praktek reparasi panel teknik shrinking. 
Dalam praktek pengelasan, siswa bekerja sesuai dengan SOP 
dan telah menggunakan APD. Alat Pelindung Diri yang digunakan 
adalah pakaian kerja (wear pack), apron tahan api, topi teknisi, kaca 
mata las, topeng muka, masker, sarung tangan kulit tahan panas, 
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pelindung kaki tahan api, sepatu kerja. Semua alat pelindung diri 
tersebut telah dipergunakan oleh siswa saat praktek pengelasan. 
Dalam praktek pendempulan, siswa bekerja sesuai dengan 
SOP dan telah menggunakan APD. Alat Pelindung Diri yang 
digunakan adalah pakaian kerja (wear pack), topi teknisi, kaca mata 
bening, masker, sarung tangan katun, sepatu kerja. Semua alat 
pelindung diri tersebut telah dipergunakan siswa saat praktek 
pendempulan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa mata diklat body 
repair metode perbaikan panel memiliki ketercapaian 100%. 
 






KESIMPULAN DAN SARAN 
 
A. Kesimpulan 
      Berdasarkan hasil pembahasan tentang penerapan kesehatan dan 
keselamatan kerja pada mata diklat perbaikan bodi (body repair) otomotif di 
Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok Sleman 
diperoleh kesimpulan: 
1. Penerapan K3 mata diklat body repair di Program Keahlian Teknik 
Mekanik Otomotif masuk pada kategori Sangat Baik (A) dengan 
ketercapaian 88,88%. Hasil 88,88% menunjukkan jumlah rata-rata pada 
sub indikator penerapan K3 mata diklat body repair. Ketercapaian dari 
indikator penerapan K3 adalah: Kebijakan K3; Penunjukkan penanggung 
jawab K3; Keterlibatan dan Konsultasi dengan Siswa; Perencanaan 
Rencana Strategis K3; Penyebarluasan Informasi K3; Pembelian Barang 
dan Jasa; Keamanan Bekerja Berdasarkan SMK3; Pengawasan; 
Lingkungan kerja; Pemeliharaan, perbaikan dan perubahan sarana; 
Kesiapan untuk menangani keadaan darurat; P3K; Pemantauan kesehatan; 
Pelaporan insiden; Penanganan masalah K3; Penanganan bahan berbahaya 
dan beracun; K3 Mata Diklat Body Repair Otomotif; Mata Diklat Body 






2. Secara rinci dapat dijelaskan sebagai berikut: 
a. Kebijakan K3 secara spesifik dan tertulis belum ada, namun telah 
tertuang dalam silabus KTSP. Kebijakan K3 memiliki ketercapaian 
100%. 
b. Penunjukkan penanggung jawab K3 secara spesifik belum ada, 
namun semua guru mempunyai tanggung jawab bersama dan 
mempunyai wewenang yang sama. Tanggung jawab dan 
wewenang K3 memiliki ketercapaian 100%. 
c. Keterlibatan dan Konsultasi dengan Siswa dengan adanya Tim K3.. 
Pada Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 
Depok, tidak terdapat tim K3 yang secara spesifik dibentuk, namun 
semua guru mempunyai tanggung jawab yang sama terhadap K3. 
Hasil penelitian menunjukkan bahwa keterlibatan dan konsultasi 
dengan siswa belum ada, sehingga persentasenya 0%. 
d. Perencanaan Rencana Strategis K3 telah dilakukan guru mata 
diklat body repair Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif  
SMK N 2 Depok Sleman sehingga perencanaan rencana strategis 
K3 memiliki ketercapaian 100%. 
e. Penyebarluasan Informasi K3 telah dilakukan melalui papan 
pengumuman sekolah, poster K3, tulisan-tulisan yang berpedoman 
pada K3, rambu/tanda bahaya. Penyebarluasan informasi K3 
memiliki ketercapaian 100%. 
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f. Pembelian Barang dan Jasa adalah dalam hal pembelian barang 
maupun jasa, pihak Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif 
SMK N 2 Depok telah mencantumkan informasi pembelian seperti 
spesifikasi produk yang dibeli, kualifikasi produk, dan tempat 
penyimpanannya sehingga memiliki ketercapaian 100%. 
g. Keamanan Bekerja Berdasarkan SMK3, Guru yang berkompeten 
telah mengidentifikasikan bahaya yang potensial terjadi saat proses 
pembelajaran body repair dan telah memenuhi pedoman Sistem 
Manajemen K3 (SMK3). Keamanan bekerja berdasarkan SMK3 
memiliki ketercapaian 100%. 
h. Pengawasan siswa dilakukan oleh guru sesuai dengan tingkat 
resiko saat melakukan praktek body repair. Pengawasan memiliki 
ketercapaian 100%. 
i. Lingkungan kerja telah sesuai dengan standar pedoman K3. 
Lingkungan kerja memiliki ketercapaian 100%. 
j. Pemeliharaan, perbaikan dan perubahan sarana telah diterapkan. 
Terdapat jadual perawatan mesin yang berupa kartu pemakaian, 
kartu perawatan, kartu perbaikan yang ditempelkan pada peralatan 
body repair. Pemeliharan, perbaikan dan perubahan sarana 
memiliki ketercapaian 100%. 
k. Kesiapan untuk menangani keadaan darurat telah memenuhi syarat 
dan sesuai dengan prosedur penanganan keadaan darurat. Kesiapan 
untuk menangani keadaan darurat memiliki ketercapaian 100%. 
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l. P3K di bengkel otomotif SMK N 2 Depok Sleman telah memenuhi 
standar pedoman K3. P3K memiliki ketercapaian 100%. 
m. Pemantauan kesehatan berupa pelayanan kesehatan telah sesuai 
dengan peraturan dengan adanya Unit Kesehatan Sekolah (UKS). 
Pemantauan kesehatan memiliki ketercapaian 100%. 
n. Pelaporan insiden akibat kecelakaan kerja di Program Keahlian 
Teknik Mekanik Otomotif SMK N 2 Depok belum ada prosedur 
resminya. Pelaporan insiden memiliki ketercapaian 0%. 
o. Penanganan masalah K3 adalah pemberitahuan secara lisan dalam 
menangani permasalahan K3 yang terkait dengan praktek body 
repair. Penanganan masalah K3 memiliki ketercapaian 100%. 
p. Penanganan bahan berbahaya dan beracun di bengkel telah 
dilaksanakan. Hal ini ditandai dengan adanya daftar B3, prosedur 
penyimpanan B3, penanganan B3. Penanganan bahan berbahaya 
dan beracun (B3) memiliki ketercapaian 100%. 
q. K3 Mata Diklat Body Repair Otomotif telah dilaksanakan siswa. 
K3 mata diklat body repair otomotif memiliki ketercapaian 100%. 
r. Mata Diklat Body Repair Metode Perbaikan Panel telah sesuai 
dengan Standar Operasional Prosedur (SOP) dan siswa telah 
menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) yang sesuai dengan job 
masing-masing. Mata diklat body repair metode perbaikan panel 




B.  Implikasi 
          Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan, maka implikasi hasil 
penelitian adalah:  
1. Penerapan kesehatan dan keselamatan kerja pada mata diklat body repair 
di program keahlian teknik mekanik otomotif SMK N 2 Depok Sleman 
masuk pada kategori Sangat Baik (A). Penerapan kesehatan dan 
keselamatan kerja pada mata diklat body repair sudah Sangat Baik, maka 
perlu untuk tetap dipertahankan dan ditingkatkan agar lebih bisa sesuai 
dengan pedoman kriteria Sistem Manajeman K3 (SMK3) yang telah 
ditetapkan.  
2. Perlu adanya pelaporan insiden jika terjadi kecelakaan kerja di bengkel  
3. Perlu adanya Tim K3 yang secara spesifik dibentuk. 
 
C. Keterbatasan Penelitian 
       Penelitian ini pada dasarnya telah dilaksanakan dengan sebaik-baiknya 
mulai dari tahap perencanaan sampai dengan tahap penyelesaian laporan. 
Namun demikian, laporan penelitian ini tidak terlepas dari kelemahan-
kelemahan atau keterbatasan antara lain sebagai berikut: 
1. Penelitian mengenai pelaksanaan kesehatan dan keselamatan kerja pada 
mata diklat body repair di Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif  
SMK N 2 Depok Sleman hanya terbatas pada mata diklat body repair, 
maka tidak dapat digeneralisasikan pada mata diklat yang lain. 
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2. Penelitian mengenai pelaksanaan kesehatan dan keselamatan kerja pada 
mata diklat body repair di Program Keahlian Teknik Mekanik Otomotif  
SMK N 2 Depok Sleman belum dilakukan secara maksimal dikarenakan 
tidak disertai dengan evaluasi pelaksanaan K3. 
 
D. Saran 
Sesuai dengan kesimpulan dan keterbatasan penelitian ini, maka dapat 
diajukan beberapa saran guna meningkatkan keberhasilan dalam 
meningkatkan pelaksanaan K3 di Sekolah Menengah Kejuruan dan dunia 
pendidikan pada umumnya, yaitu ; 
1. Mengingat tingkat ketercapaian persentase pelaksanaan K3 dari masing-
masing sub indikator belum mencapai 100% maka perlu adanya 
peningkatan pemahaman dan gerakan budaya K3 yang menyeluruh 
terhadap seluruh masyarakat di lembaga sekolah, melakukan segera dan 
bersikap tegas dalam menerapkan pedoman K3, terutama pada 
pembentukan Tim K3 dan pelaporan insiden akibat kecelakaan kerja. 
2. Pimpinan tertinggi turut berpartisipasi di dalam pelaksanaan K3, para 
pimpinan sangat dibutuhkan pada saat pelaksanaan K3 untuk menemukan 
kesalahan yang dibuat para pimpinan menengah sehingga memiliki 
harapan untuk improvement. 
3. Faktor lingkungan tempat kerja praktik (bagaimana tempat kerja praktik 
dikelola dan bagaimana pemeliharaan tempat kerja praktiknya) menjadi 
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faktor yang menentukan keberhasilan lembaga pendidikan Sekolah 
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1. ANGKET PENELITIAN 





ANGKET PELAKSANAAN K3  
MATA DIKLAT PERBAIKAN BODI (BODY REPAIR) OTOMOTIF 
 
 





Nama   : ............................................................ 
NIP   : ............................................................ 
 
 
Jawablah pertanyaan-pertanyaan berikut sesuai dengan pemahaman dan 
pengetahuan yang Bapak/Ibu ketahui. 
 





Apakah ada kebijakan K3 tertulis? 
   
 
2. 
Tanggung Jawab dan Wewenang 
Apakah ada penunjukkan penanggungjawab K3? 
   
3. Apakah pimpinan bengkel dalam suatu mata diklat 
khususnya body repair bertanggungjawab atas K3? 
   
4. Apakah guru yang bertanggungjawab menangani keadaan 
darurat mendapatkan pelatihan?(safety practice dan P3K) 
   
5. Apakah guru body repair diberi informasi tentang 
tanggungjawab mereka terhadap para siswanya? 
   
 
6. 
Keterlibatan dan Konsultasi dengan Siswa 
Apakah ada Tim K3? 
   
7. Apakah Tim K3 telah diinformasikan ke siswa melalui 
papan pengumuman dan diumumkan oleh guru yang 
bersangkutan? 
   
 
8. 
Perencanaan Rencana Strategis K3 
Apakah guru body repair telah mengidentifikasikan dan 
menilai potensi bahaya dan resiko K3 yang berkaitan dengan 
pembelajaran body repair? 
   
 
9. 
Penyebarluasan Informasi K3 
Apakah informasi tentang kegiatan dan masalah K3 telah 
disebarkan? (papan pengumuman K3, Poster) 




Pembelian Barang dan Jasa 
Apakah bila melakukan pembelian mencantumkan informasi 
pembelian seperti spesifikasi, kualifikasi? 
   
11 Apakah ada konsultasi dengan guru lain untuk pembelian 
bahan berpotensi bahaya? 
   
 
12. 
Keamanan Bekerja Berdasarkan SMK3 
Apakah guru yang berkompeten telah mengidentifikasikan 
bahaya yang potensial dan telah menilai resiko-resiko yang 
timbul dari suatu proses pembelajaran body repair? 
   
13. Apakah standar operasional prosedur body repair dibuat 
oleh guru yang berkompeten? 








Apakah siswa diawasi sesuai dengan tingkat resiko saat 
praktek body repair? 
   
15. Apakah guru ikut serta dalam identifikasi bahaya dan 
membuat upaya pengendalian? 
   
16. Apakah guru diikutsertakan dalam pelaporan dan 
penyelidikan penyakit akibat kerja dan kecelakaan kerja, dan 
wajib menyerahkan laporan dan saran-saran kepada 
pimpinan bengkel? 




Apakah ada pengendalian ijin masuk, penguncian, tanda 
atau rambu di area bengkel body repair? 
   
18. Apakah ada fasilitas dan layanan yang tersedia di area 
bengkel sesuai dengan standar dan pedoman teknis? (air 
bersih, air minum, MCK)  
   
19. Apakah ada rambu K3,  jalur evakuasi, Alat Pemadam 
Kebakaran Ringan (APAR) jika terjadi keadaan darurat? 
   
 
20. 
Pemeliharaan, Perbaikan dan Prubahan Sarana 
Apakah ada jadual perawatan mesin? 
   
21. Apakah ada pemeliharaan sarana prasarana?    
22. Apakah peralatan dalam kondisi layak pakai?    
 
23. 
Kesiapan Untuk Menangani Keadaan Darurat 
Apakah ada prosedur dalam menangani keadaan darurat? 
   
24. Apakah siswa telah diberikan pembelajaran K3/simulasi 
keadaan darurat? 
   
25. Apakah ada penandaan untuk keadaan darurat seperti: 
nomor telp. Darurat, tanda exit, pintu darurat? 
   
26. Apakah penempatan alat keadaan darurat sesuai standar?    
27. P3K 
Apakah kelengkapan kotak P3K sesuai standar? 




Apakah pelayanan kesehatan sudah sesuai peraturan? 




Apakah terdapat prosedur  pelaporan kecelakaan? 




Apakah siswa diberi informasi mengenai prosedur 
penanganan masalah K3 dan menerima informasi 
penyelesaiannya? (briefing) 
   
 
31. 
Penanganan Bahan Berbahaya dan Beracun (B3) 
Apakah tersedia daftar B3, prosedur penyimpanan B3, 
penanganan B3, dan pemindahan B3? 
   
32. Apakah rambu peringatan bahaya terpampang sesuai dengan 
persyaratan peraturan perundangan dan standar yang 
berlaku? 
   
33. Apakah terdapat prosedur penanganan B3 serta alat 
pengamannya? 
   
34. Apakah terdapat diklat K3 body repair kepada siswa?    
35. Apakah guru menerima pelatihan K3 yang sesuai dengan 
peran dan tanggungjawab dalam mengampu mata diklat 
body repair? 
   
 
36. 
K3 Mata Diklat Body Repair Otomotif 
Apakah siswa memahami jenis-jenis Alat Pelindung Diri 
(APD) beserta kegunaannya? 
   





melaksanakan kerja aman dan rapi? 
38. Apakah siswa mengetahui dan memahami rambu/tanda 
bahaya di area bengkel? 
   
39. Apakah siswa mengetahui jenis-jenis limbah di bengkel dan 
cara menanganinya? 




Mata Diklat Body Repair  
Metode Perbaikan Panel 
Apakah Apakah siswa dalam praktek reparasi panel teknik 
palu dan dolly telah sesuai dengan SOP dan menggunakan 
APD? 
   
41 Apakah siswa dalam praktek reparasi panel dengan washer 
welder telah sesuai dengan SOP dan menggunakan APD? 
   
42. Apakah siswa dalam praktek reparasi panel dengan teknik 
shrinking telah sesuai dengan SOP dan menggunakan APD? 
   
43. Apakah siswa dalam praktek las telah sesuai dengan SOP 
dan menggunakan APD? 
   
44. Apakah siswa dalam praktek pendempulan telah sesuai 
dengan SOP dan menggunakan APD? 
   
 
 
Keterangan :  
D : Dokumentasi 
139 
 
LEMBAR DOKUMENTASI PELAKSANAAN K3  




Identitas Responden (boleh dikosongi) 
Nama   :.............................................................. 




A. PELAKSANAAN K3 
 
Keterangan : A : Ada 















1 Kebijakan K3    
2 Tanggung jawab dan Wewenang     
3 Keterlibatan dengan  Siswa    
4 Perencanaan Strategis K3    
5 Penyebarluasan Informasi K3    
6 Pembelian Barang dan Jasa    
7 Keamanan Bekerja SMK 3    
8 Pengawasan    
9 Lingkungan Kerja    
10 Pemeliharaan, Perbaikan, Sarana    
11 Kesiapan Keadaan Darurat    
12 P3K    
13 Pemantauan Kesehatan    
14 Pelaporan Insiden    
15 Penanganan Masalah    
16 Penanganan B3    
17 K3 Body Repair Otomotif    

















1. DATA ANGKET 






DATA ANGKET PELAKSANAAN K3 
 
 
Tabel 1. Data Pelaksanaan K3 
Butir 
Soal 
Sub Indikator RESPONDEN VERIFIKASI 
1 2 3 JML (%) 
1. Kebijakan K3 1 1 1 3 100.00 Dokumentasi KTSP 
2. Tanggung Jawab dan Wewenang     100.00 Dokumentasi sertifikat Hiperkes  
 Penanggung jawab K3 1 1 1 3 100.00  
 Tanggung jawab kepala bengkel atas K3 1 1 1 3 100.00  
 Tanggung jawab guru menangani keadaan darurat 1 1 1 3 100.00  
 Tanggung jawab guru body repair  1 1 1 3 100.00  
3 Keterlibatan dan Konsultasi dengan Siswa     00.00 (-) Tidak ada 
 Keberadaan Tim K3 0 0 0 0 00.00  
 Penginformasian Tim K3  0 0 0 0 00.00  
4 Perencanaan Rencana Strategis K3 1 1 1 3 100.00 Dokumentasi KTSP dan Buku Pedoman 
Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair 
Training Manual) Step 1 
5 Penyebarluasan Informasi K3 1 1 1 3 100.00 Dokumen KTSP dan foto tulisan K3 
6 Pembelian Barang dan Jasa     100.00 Dokumentasi foto  
 Pencantuman spesifikasi, kualifikasi 1 1 1 3 100.00  
 Konsultasi dengan guru lain 1 1 1 3 100.00  
7. Keamanan Bekerja Berdasarkan SMK3     100.00 Dokumentasi KTSP dan Buku Pedoman 
Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair 
Training Manual) Step 1 
 Potensi dan resiko bahaya pada body repair 1 1 1 3 100.00  
 SOP body repair  1 1 1 3 100.00  
8. Pengawasan     100.00 Dokumentasi KTSP dan Buku Pedoman 
Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair 





 Pada praktek body repair 1 1 1 3 100.00  
 Identifikasi bahaya dan upaya pengendalian 1 1 1 3 100.00  
9. Lingkungan Kerja     100.00 Dokumentasi foto 
 Masuk, penguncian, rambu di area bengkel 1 1 1 3 100.00  
 Fasilitas di area bengkel  1 1 1 3 100.00  
 Rambu K3,  jalur evakuasi, APAR  1 1 1 3 100.00  
10. Pemeliharaan, Perbaikan dan Perubahan Sarana     100.00 Dokumentasi foto  
 Perawatan mesin, peralatan 1 1 1 3 100.00  
 Pemeliharaan sarana prasarana 1 1 1 3 100.00  
. Peralatan kondisi layak pakai 1 1 1 3 100.00  
11. Kesiapan Untuk Menangani Keadaan Darurat     100.00 Dokumentasi foto 
 Prosedur menangani keadaan darurat 1 1 1 3 100.00  
 Pembelajaran K3/simulasi keadaan darurat 1 1 1 3 100.00  
 Penandaan keadaan darurat  1 1 1 3 100.00  
 Penempatan alat keadaan darurat  1 1 1 3 100.00  
12. P3K 1 1 1 3 100.00 Dokumentasi foto 
13. Pemantauan Kesehatan 1 1 1 3 100.00 Dokumentasi foto 
14. Pelaporan Insiden 0 0 0 0 00.00 (-) Tidak ada 
15. Penanganan Masalah K3 1 1 1 3 100.00 Dokumentasi KTSP dan Buku Pedoman 
Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair 
Training Manual) Step 1 
16. Penanganan Bahan Berbahaya dan Beracun (B3)     100.00 Dokumentasi Buku Pedoman Pelatihan 
Perbaikan Bodi (Body Repair Training 
Manual) Step 1, foto 
 Daftar B3 dan penyimpanan B3 1 1 1 3 100.00  
 Rambu peringatan bahaya  1 1 1 3 100.00  
 Prosedur penanganan B3 1 1 1 3 100.00  
17. K3 Mata Diklat Body Repair Otomotif     100.00 Dokumentasi KTSP dan Buku Pedoman 
Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair 





 Diklat K3 body repair kepada siswa 1 1 1 3 100.00  
 Pelatihan K3 guru mata diklat body repair 1 1 1 3 100.00  
 Alat Pelindung Diri siswa saat praktek body repair 1 1 1 3 100.00  
 Kerja aman dan rapi oleh siswa saat praktek body repair 1 1 1 3 100.00  
 Pemahaman siswa terhadap rambu/tanda bahaya 1 1 1 3 100.00  
 Pemahaman siswa terhadap jenis limbah, penanganannya 1 1 1 3 100.00  
18. Mata Diklat Body Repair Metode Perbaikan Panel     100.00 Dokumentasi KTSP, Buku Pedoman 
Pelatihan Perbaikan Bodi (Body Repair 
Training Manual) Step 1, foto 
 Penerapan SOP praktek palu dan dolly oleh siswa 1 1 1 3 100.00  
 Penerapan SOP praktek washer welder oleh siswa 1 1 1 3 100.00  
 Penerapan SOP praktek shrinking oleh siswa 1 1 1 3 100.00  
 Penerapan SOP praktek las oleh siswa 1 1 1 3 100.00  










DATA HASIL DOKUMENTASI PELAKSANAAN K3  




Tabel 1. Data dokumentasi pelaksanaan K3 mata diklat body repair 
 




1 Kebijakan K3 √  Dokumentasi KTSP 
2 Tanggung jawab dan Wewenang  √  Dokumentasi Sertifikat Hiperkes  
3 Keterlibatan dengan  Siswa  √ (-) tidak ada 
4 Perencanaan Strategis K3 √  Dokumentasi KTSP dan Buku Body Repair Training Manual Step 1 
5 Penyebarluasan Informasi K3 √  Dokumentasi KTSP, foto,  poster, tulisan-tulisan K3 
6 Pembelian Barang dan Jasa √  Dokumentasi foto 
7 Keamanan Bekerja SMK 3 √  Dokumentasi KTSP dan Buku Body Repair Training Manual Step 1 
8 Pengawasan √  Dokumentasi KTSP dan Buku Body Repair Training Manual Step 1 
9 Lingkungan Kerja √  Dokumentasi foto 
10 Pemeliharaan, Perbaikan, Sarana √  Dokumentasi foto 
11 Kesiapan Keadaan Darurat √  Dokumentasi foto 
12 P3K √  Dokumentasi foto 
13 Pemantauan Kesehatan √  Dokumentasi foto 
14 Pelaporan Insiden  √ (-) tidak ada 
15 Penanganan Masalah √  Dokumentasi KTSP dan Buku Body Repair Training Manual Step 1 
16 Penanganan B3 √  Dokumentasi KTSP, Buku Body Repair Training Manual Step 1, foto 
17 K3 Body Repair Otomotif √  Dokumentasi KTSP dan Buku Body Repair Training Manual Step 1 
18  Body Repair Perbaikan Panel √  Dokumentasi KTSP, Buku Body Repair Training Manual Step 1, foto 
 
Keterangan  A : Ada 
















DOKUMEN SILABUS PRODUKTIF 
PROGRAM KEAHLIAN TEKNIK BODI 

















DOKUMEN SILABUS PRODUKTIF 
PROGRAM KEAHLIAN TEKNIK BODI 






































































1. DOKUMENTASI FOTO  
2. SERTIFIKAT K3 Guru Body Repair 
3. Data Kecelakaan Kerja 
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Gambar 15. Penyebarluasan Informasi K3 
 
 
                 




         




                              






                      


















Gambar 23. Mata Diklat Body Repair Metode Perbaikan Panel Teknik Palu dan Dolly 
 
 
Gambar 24. Metode Perbaikan Panel Teknik Washer Welder 
 
 
Gambar 25. Metode Perbaikan Panel Teknik Shrinking 
 
                      


















• Bedah Buku 
• Penghargaan 
Berita & Peristiwa 
22/02/2012 
Upaya Tekan Kecelakaan, Jamsostek Gelar Latihan K3 
Jakarta, Rabu 22 Februari 2012, Micom.com - 
Rabu, 22 Februari 2012 
JAKARTA, MICOM : PT Jamsostek mengadakan pelatihan Dasar-Dasar 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) bagi 77 perusahaan sebagai bagian dari 
pemberian manfaat tambahan dan menekan angka kecelakaan kerja yang masih 
tinggi.  
Dirut PT Jamsostek Hotbonar Sinaga di pelatihan K3 di Jakarta, Selasa (21/2), 
mengatakan program pelatihan K3 itu merupakan bagian dari apresiasi kepada 
perusahaan-perusahaan yang  tertib administrasi (pembayaran iuran) dan sudah 
melakukan pendaftaran ulang (heregistrasi). 
Di sisi lain kami juga mengundang 10 perusahaan tertinggi angka  kecelakaan 
kerjanya agar bisa menekan kasus di perusahaannya menjadi seminal mungkin, 
kata Hotbonar.  
Hingga saat ini dana yang sudah dibayarkan PT Jamsostek untuk kecelakaan 
kerja selama 34 tahun sudah mencapai Rp3.456 triliun untuk total 1.883.200 
kasus. 
Dalam kurun waktu lima tahun terakhir, kasus kecelakaan kerja sangat fluktuatif, 
terutama pada 2007 yang terdapat penurunan kasus 12,46 persen dan nominal 
pembayaran 1,10 persen.  
Rata-rata kasus kecelakaan kerja tidak berubah, namun nilainya mengalami 
kenaikan signifikan. Pada 2008, terdapat kenaikan nominal pembayaran JKK 
cukup besar dibanding 2007 yang sebesar 35,57 persen karena pada akhir 2007 
dilakukan peningkatan manfaat JKK. 
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Pada 2010 terdapat 98.711 kasus kecelakaan kerja dengan total pembayaran 
JKK Rp401,237 miliar. Pada tahun 2011 menjadi 99.491 kasus dengan total 
klaim Rp504,029 miliar.  Karena itu, kata Hotbonar, PT Jamsostek akan 
melaksanakan program pelatihan K3 di semua kantor cabang Jamsostek di 
Indonesia.  
Kepala Kantor Jamsostek Cabang Setiabudi Iwan Kusnawan menjelaskan 
sebagian besar pengelola K3 di perusahaan hanya memahami tentang 
keselamatan pekerja saja dalam K3.  
Padahal yang terpenting juga adalah kesehatan di lingkungan kerja. Kami 
berharap pelatihan ini menambah pemahaman manajemen K3 secara 
proporsional, kata Iwan.  
Di samping itu, sebagian besar kecelakaan kerja itu adalah kecelakaan lalu lintas 
yang terjadi di saat pekerja menuju dan pulang kerja. PT Jamsostek membayar 
klaim kecelakaan kerja untuk kecelakaan lalu lintas saat pekerja pergi dan 
pulang dari tempat kerja. 
Pelatihan diselenggarakan secara gratis bagi peserta dan mendapat sertifikat 
dari PT Surveyor Indonesia sebagai pelaksana pelatihan.  
((Ant/OL-2)) 














Jumat, 13 Januari 2012  
.“ Tujuan dasar dari penerapan K3 adalah mencegah atau mengurangi kecelakaan kerja, 
penyakit akibat kerja dan terjadinya kejadian berbahaya lainnya. Dengan berbagai upaya 
kita berharap tahun 2015 bisa terwujud Indonesia Berbudaya K3 ”kata Muhaimin. 
Dikatakan Muhaimin, dalam mewujudkan budaya K3, saat ini dibutuhkannya upaya 
sosialiasi penerapan K3 harus melibatkan pengusaha, pekerja dan masyarakat umum 
secara langsung. Agar pekerja dan masyarakat umum sadar mengenai pentingnya 
mengenakan peralatan pelindung diri, seperti helm,sepatu, kaos tangan dll. 
 “Semua pihak harus menyadari bahwa penerapan K3 yang diwujudkan dalam 
pelaksanaan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) merupakan 
hak dasar perlindungan bagi tenaga kerja. Setiap pekerja wajib mendapat perlindungan 
dari resiko kecelakaan kerja yang dapat terjadi, kata Muhaimin. 
“Semua pihak harus menyadari penerapan K3 Merupakkan Investasi Sumber Daya 
Manusia yang Menentukan Keberhasilan Perusahaan. Pelaksanaan/penerapan K3 
diperusahaan merupakan sebuah investasi sumber daya manusia yang menentukan 
keberhasilan bisnis suatu perusahaan, kata Muhaimin. 
 Pemerintah senantiasa melakukan upaya sosialisasi, bimbingan teknis dan pengawasan 
ketat bagi penerapan norma-norma K3 di lingkungan kerja. Namun tetap saja dalam 
penerapannya dibutuhkan kerjasama antara pihak pengusaha/manajemen dan 
pekerja/buruh, “kata Muhaimin . 
Pelantikan DK3N 
 Sementara itu, dalam rangkaian kegiatan Pencanangan pelaksanaan Bulan Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja (K3) Nasional tahun 2012 Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi 
Muhaimin Iskandar secara resmi mengukuhkan dan melantik Dewan Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja Nasional masa kerja 2012-2016. 
 Pengukuhan dan pelantikan DK3N ini berdasarkan pada surat Keputusan Menteri 
Tenaga Kerja dan Transmigrasi RI Nomor :KEP.311/MEN/XII/2011 tanggal 29 Desember 
2011. Dalam kepengurusan DK3N masa kerja 2012-2016 terpilih Waluyo sebagai Ketua 
DK3N. Saat ini Waluyo menjabat sebagai Direktur Umum PT. Pertamina (Persero). 
 “DK3N adalah organisasi non profit yang beranggotakan unsur-unsur pemerintah, 
organisasi buruh/karyawan, organisasi pengusaha, organisasi profesi di bidang 
keselamatan dan kesehatan kerja dan badan-badan lain yang dianggap perlu, kata 
Muhaimin. 
Sumber : http://www.depnakertrans.go.id/news.html,793,naker 
